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L'INDUSTRIE   DU   MEUBLE   À   MALtNES 


GÉNÉRALITÉS 


Située  aux  bords  de  la  Dvle,  dont  le  cours  en  aval  déter- 
mine  un  sérieux  mouvement  de  batellerie,  Malines,  avec  ses 
56,000  habitants,  constitue  un  milieu  de  caractère  nettement 
démocratique  :  la  population  comprend  une  fraction  bour- 
geoise d'importance  numérique  très  faible,  à  côté  de  laquelle 
se  place,  presque  sans  groupements  intermédiaires,  la  masse 
des  petits  exploitants  et  des  artisans. 

V)ne  partie  de  la  classe  ouvrière  travaille  à  Tarsenal  de 
l'Etat,  qui  à  lui  seul  salarie  plusieurs  milliers  d'hommes,  ou 
dans  des  établissements  privés  de  tissage,  de  filature  ou  de 
métallurgie. 

De  tout  temps,  Malines  a  su  spécialiser  un  genre  de  pro- 
duction et  y  acquérir  une  maîtrise  particulière.  A  ime  époque 
plus  éloignée,  ses  fondeurs  étaient  renommés,  ses  sculpteurs 
recherchés  en  Belgique  et  à  l'étranger;  chacun  connaît  aussi 
la  réputation  de  sa  dentelle. 

Cette  propriété  de  monopoliser  en  quelque  sorte  un  article 
déterminé,  tout  au  moins  de  le  produire  avec  une  réelle 
supériorité  commerciale,  se  retrouve  actuellement  pour  la 
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fabrication  du  meuble  et  celle  de  la  chaise,  qui  ont  pris  une 
extension  considérable  et  forment  aujourd'hui  la  spécialité  de 
Malines. 

Au  point  de  vue  moral,  Malines  ressemble  aux  autres 
agglomérations  urbaines  du  pays.  Avec  un  sentiment  très  vif 
d'indépendance,  l'ouvrier  est  en  général  co,urageux  à  l'ouvrage 
et  peu  enclin  à  se  révolter. 

Bonnes  ou  mauvaises,  il  aime  les  pratiques  traditionnelles 
et  ne  se  laisse  guère  facilement  séduire  par  les  idées  de 
réforme  ou  les  initiatives  auxquelles  on  voudrait  l'intéresser. 


l'industrie  du   meuble  a   NALINES 


CHAPITRE  PREMIER 


L^organisation  commerciale. 


I.  —  Origine  et  é>'Olltïon  econohiqlis  de  l'industrie. 

L'industrie  du  meuble  à  Malines  est  un  legs  du  passé.  Les 
uns  lui  assignent  le  XVI*  siècle  comme  date  d'origine, 
d'autres  remontent  plus  haut  encore.  Il  parait  en  tout  cas 
bien  avéré  que  depuis  plusieurs  siècles  la  ville  fabrique  le 
meuble  et  plus  particulièrement  le  meuble  sculpté. 

La  tourmente  révolutionnaire,  en  dispersant  les  corpora- 
tions où  se  conser\'aient  les  traditions  et  les  pratiques  pro- 
fessionnelles, a-t-elle  rendu  impossible  le  reciiitement  des 
ouvriers  sculpteurs,  ou  bien  la  clientèle  a-t-elle  changé  ses 
préférences,  toujours  est-il  qu'au  début  du  XIX*  siècle  le 
meuble  sculpté  cesse  d'être  un  article  courant. 

Malines  «  fabriquait  surtout  le  meuble  dit  d'ébénisterie 
»  (acajou  et  palissandre).  Ces  meubles,  de  très  bonne  fabrica- 
»  tion,  jouissaient  d'une  certaine  renommée  et  affectaient 
»  exclusivement  les  formes  «  Empire  w  et  le  genre  «  Restau- 
ration »  (1). 

Il  y  a  une  cinquantaine  d'années,  un  restaurateur  de  la 
ville,  chargé  par  un  antiquaire  de  réparer  des  chaises  sculptées 

[i)  Notes  sur  Vindustrie  du  meuble  sculpté  à  Malines,  par  Léon  et  Emile 

VGILS. 
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(lu  XVIP  siècle,   entreprit  de  faire  une  chaise  d'après  les 
modèles  qu'il  avait  sous  les  yeux. 

«  Ce  premier  essai  fut  bientôt  suivi  d'autres,  et  comme  le 
»  goût  de  l'ameublement  ancien  se  propagea  de  plus  en  plus, 
»  d'autres  fabricants  de  meubles  embauchèrent  des  ouvriers 
»  sculpteurs,  élèves  pour  la  plupart  de  Tuerlinckx  et  de 
»  S.  Scheffermeyer,  et  se  mirent  également  à  restaurer  des 
»  meubles  anciens,  à  fabriquer  des  chaises,  puis  se  risquèrent 
»  à  entreprendre  des  tables  et  des  meubles,  et  enfin  des 
»  ameublements  complets,  d'après  des  modèles  anciens,  la 
»  plupart  du  XVIP  siècle  et  qui. n'étaient  pas  toujours  purs 
»  de  style  ni  de  bon  goût  (1).  » 

Soit  saturation,  soit  discrédit  causé  par  trop  de  produits 
où  une  sculpture  grossière  aggravait  le  tort  d'une  matière 
première  médiocre,  la  vogue  du  meuble  sculpté  a  cessé  d'être 
exclusive;  depuis  quelques  années,|le  meuble  simple,  de  fabri- 
cation sérieuse,  lui  fait  la  concurrence. 

L'ameublement  de  style  ancien  ou  moderne,  en  bonne 
ébénisterie,  partage  avec  le  meuble  sculpté  les  débouchés  de 
l'industrie  malinoise. 

IHTandis  que  certains  fabricants  choisissent  un  genre  déter- 
miné de  production,  d'autres  combinent  les  deux,  et  dans 
leurs  magasins  on  peut  voir  une  salle  à  manger  en  chêne, 
aux  classiques  bahuts  ou  buffets,  chargés  d'ornements 
sculptés,  voisinant  avec  une  chambre  à  coucher  en  noyer  de 
stvle  Louis  XV. 

Le  caractère  spécial  du  travail  de  sculpture  avec  les  connais- 
sances particulières  qu'il  exige,  a  déterminé  une  distinction 
dans  le  personnel  ouvrier,  qui  se  divise  en  ébénistes  {meubel- 
makers)  et  sculpteurs  [beeldhouwers) . 

Bien  qu'en  minorité,  il  y  a  eu  de  tout  temps  des  sculpteurs 

(1)  Notes  citées. 
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et  (les  ébénistes  travaillant  à  domicile;  la  fabrication  en 
atelier  s'accompagne  d'une  discipline  à  laquelle  certains  arti- 
sans préfèrent  ne  pas  se  plier.  Mais  en  dehors  de  la  satisfac- 
tion accordée  à  son  esprit  d'indépendance,  le  travail  en 
chambre  fournit  à  l'ouvrier  l'occasion  d'utiliser  son  instal- 
lation pour  son  propre  compte  ;  bien  des  ébénistes,  assistés 
par  quelques  compagnons,  possèdent  une  petite  clientèle, 
qu'ils  servent  de  leur  mieux  en  même  temps  que  le  patron 
qui  les  emploie. 

Du  côté  patronal,  on  reproche  à  la  production  à  domicile 
de  ne  pas  valoir  celle,  mieux  surveillée,  qui  s'opère  en  atelier; 
de  plus,  on  la  dit  incompatible  avec  le  secret  des  dessins 
industriels. 

Il  est  prouvé  que  ce  mode  de  travail  provoque  trop  sou- 
vent une  concurrence  néfaste  entre  les  intéressés,  et  qu'il  a 
contribué  à  la  diminution  progressive  des  prix  unitaires  des 
salaires. 

A  titre  d'exemple  de  cet  amoindrissement,  on  cite  qu'un 
bahut  payé  jadis  à  l'ébéniste  24  ou  !25  francs  rapporte 
aujourd'hui  16  ou  17  francs;  le  sculpteur  a  été  plus  grave- 
ment atteint  encore  :  il  touche  5  à  7  francs  pour  des  travaux 
qui  lui  valaient  une  vingtaine  de  francs  il  y  a  quelques 
années. 

En  vue  d'esquiver  la  perte,  l'ouvrier  a  moins  soigné 
l'ouvrage  et  s'est  fait  assister  par  de  jeunes  apprentis. 

Si  l'on  ajoute  que,  lorsque  le  travail  se  raréfie,  le  fabricant 
commence  par  réduire  la  fabrication  des  artisans  à  domicile, 
on  comprend  que  la  fréquentation  de  l'atelier  par  l'ouvrier 
soit  devenue  la  règle  dans  l'industrie. 

Après  avoir  été  longtemps  manuelle,  la  fabrication  du 
meuble  se  sert  actuellement  des  découvertes  de  la  méca- 
nique et  a,  dans  une  certaine  mesure,  substitué  au  travail 
à  la  main,  l'emploi  de  la  scie,  de  la  toupilleuse  et  de  la 
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raboteuse  mécaniques.  La  supériorité  de  ces  machines-outils 
s'affirme  quand  il  s*agit  pour  le  fabricant  de  se  procurer  un 
nombre  considérable  de  pièces  ouvrées  d'un  même  type  et 
d'une  exécution  facile  :  la  machine  produit  avec  plus  de 
rapidité  et  moins  de  frais  par  unité  fabriquée.  Certains 
articles  d'exportation  doivent  leur  bon  marché  et  donc  leur 
écoulement  à  ce  fait. 

Mais  toute  médaille  a  son  revers  :  l'achat  de  l'outillage 
entraîne  l'immobilisation  d'un  capital  relativement  considé- 
rable. De  plus,  pour  en  retirer  tout  le  rendement  utile,  on  se 
trouve  contraint  de  fabriquer  par  grande  quantité,  ce  qui 
complique  le  problème  du  placement  du  produit. 

Les  partisans  du  travail  à  la  main  soutiennent  encore  que 
ce  dernier  l'emporte  par  sa  meilleure  exécution  et  qu'il  est 
le  seul  possible  pour  le  meuble  de  choix. 

Les  ateliers  qui  possèdent  un  outillage  mécanique  complet 
constituent  l'exception;  la  plupart  des  fabricants  conservent 
le  travail  à  la  main,  mais  font  faire  uiécaniquement  quelques- 
unes  des  pièces  qui  composent  le  meuble,  celles  précisément 
qui,  à  raison  des  besoins  spéciaux  de  l'atelier,  coûteraient 
plus  à  être  l'œuvre  d'un  ouvrier. 

Envisagée  dans  l'ensemble  de  ses  produits,  l'industrie 
justifie  les  appréciations  les  plus  opposées,  car  éloges  et 
critiques  sont  également  mérités.  Après  avoir  constaté  que, 
sous  l'action  de  la  concurrence  et  du  travail  mécanique,  la 
qualité  du  meuble  sculpté  a  baissé  avec  le  prix  de  vente,  le 
rapport  déjà  cité  plus  haut  s'exprime  en  ces  termes  :  «  A 
»  côté  de  quelques  grandes  manufactures  et  d'ateliers  de 
»  meubles  sculptés,  il  y  a  un  nombre  incalculable  de  petits 
»  patrons  et  d'ouvriers  en  chambre,  travaillant  seuls  ou  avec 
»  un  ou  plusieurs  apprentis,  et  qui  fabriquent  générale- 
»  ment  le  meuble  de  Malines  pour  salles  de  ventes  ou 
»  magasins  de  meubles  à  bon  marché. 
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))  Ces  petits  patrons  manquent,  hélas!  pour  la  plupart 
»  de  toute  notion  de  dessin  et  ne  possèdent  qu'une  idée 
»  bien  vague  de  l'histoire  de  l'art.  La  connaissance  insuf- 
»  iisante  de  leur  métier  et  des  styles  à  interpréter  con- 
î>  (luit  à  la  confection  de  ces  horreurs  connues  sous  le  nom 
»  de  meubles  en  chêne  sculpté  de  Malines.  » 

11  faut  ajouter  que  ces  meubles  ne  pèchent  pas  davantage 
par  excès  de  solidité  et  que  leur  qualité  est  en  raison  inverse 
de  l'abondance  des  sculptures  qui  les  décorent. 

Outre  la  perte  de  la  connaissance  du  métier  et  l'altération 
du  goût,  la  pratique  suivie  par  une  partie  des  fabricants  a 
réussi  à  compromettre  le  bon  renom  de  l'industrie,  au  grand 
dam  des  commerçants  sérieux  de  la  place. 

C'est  avant  tout  l'éducation  professionnelle  qu'il  importe 
d'améliorer  :  l'initiative  reçue  par  le  jeune  ouvrier  lorsqu'il 
aide  un  ébéniste  ou  un  sculpteur  plus  âgé  ne  suffit  pas  pour 
répondre  aux  exigences  changeantes  de  la  fabrication  :  il  faut 
l'accompagner  d'une  préparation  plus  méthodiquement  orga- 
nisée. Des  efforts  ont  d'ailleurs  été  tentés  en  ce  sens,  et  bon 
nombre  de  futurs  ouvriers  du  bois  suivent  les  cours  de 
l'Ecole  de  dessin  en  vue  de  pénétrer  d'un  peu  plus  près  la 
connaissance  de  leur  métier  et  d'acquérir  les  notions  théo- 
riques nécessaires  a  son  perfectionnement. 

L'exemple  de  nombreux  ébénistes  salariés  par  un  patron 
et  en  même  temps  établis  à  leur  compte  démontre  que  l'or- 
ganisation actuelle  de  l'industrie  ne  ferme  pas  à  l'artisan 
l'accès  au  patronat.  On  se  plaint  même  du  tort  causé  par  la 
production  des  petits  faliricants.  A  cet  égard,  l'expérience 
semble  prouver  que,  par  la  connaissance  des  besoins  de 
l'industrie  et  la  qualité  du  produit,  la  petite  fabrication, 
malgré  ses  avantages  sociaux,  ne  vaut  pas  économiquement 
la  grande  ou  la  moyenne  exploitation. 

Même  l'ouvrier  à  domicile  choisit  sa  demeure  dans  l'en- 
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ceinte  de  la  ville  et  s'éloigne  rarement.  La  modicité  des 
loyers  lui  permet  de  s'y  procurer  un  logis  passable,  et  il  n'a 
pas  de  motifs  pour  se  fixer  ailleurs. 

11.  —  Entrepreneurs  et  producteurs. 

A  la  tète  de  l'industrie  se  trouve  le  fabricant,  qui  dirige  sa 
production,  achète  la  matière  première,  distribue  le  travail 
entre  ses  ouvriers  et  s'occupe  du  placement  de  ses  produits. 

Presque  tous  les  sculpteurs  et  bon  nombre  d'ébénistes 
travaillant  à  domicile  utilisent  les  sei-vices  d'un  ou  plusieurs 
aides,  auxquels  ils  payent  un  salaire  qui  varie  de  fr.  0.09  à 
fr.  0.20  l'heure.  Ces  jeunes  apprentis  se  chargent  du  pre- 
mier travail,  qui,  peu  compliqué  en  lui-même,  exige 
cependant  une  besogne  matérielle  considérable,  dispropor- 
tionnée avec  le  salaire  gagné  par  le  maître  ouvrier. 

Lorsque  l'ébéniste  possède  les  ressources  voulues,  il  n'hé- 
site pas  à  installer  lui-même  un  petit  atelier;  il  embauche 
quelques  compagnons  et  apprentis,  avec  lesquels  il  exécute 
le  travail  de  son  fabricant  et  aussi  les  ordres  de  sa  propre 
clientèle.  Ouvrier  indépendant  au  regard  de  l'industriel  qui 
le  paie,  il  devient  le  patron  des  personnes  à  son  ser>'ice, 
dirige  et  surveille  leur  travail,  comme  cela  se  pratique  dans 
n'importe  quel  atelier.  H  y  a  là,  le  rappel  de  coutumes 
anciennes  très  favorables  au  développement  de  modestes 
industries  exercées  presque  familialement  par  des  personnes 
d'un  rang  social  semblable,  que  les  qualités  respectives  de 
maître  ouvrier  et  de  simple  compagnon  ne  suffisent  pas  à 
modifier. 

III.  —  Crédit  et  capital. 

La  grande  bigarrure  des  exploitations  démontre  que  la 
fabrication  s'accommode  d'une  intervention  plus  ou  moins 
large  du  capital. 


L'INDDSTRIE   DU   HEDBLE   A    HALINËS 
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L'installation  d'un  atelier,  c'est-à-dire  l'acquisition  de  l'ou- 
tillage, représente  une  dépense  de  quelques  centaines  de 
francs  ou  de  plusieurs  milliers  de  francs,  suivant  que  la 
production  se  fait  à  la  main  ou  au  moyen  de  machines- 
outils.  De  même,  le  capital  circulant  nécessaire  pour  ali- 
menter l'industrie,  acheter  les  matières  premières,  payer  les 
ouvriers,  grandit  ou  diminue  d'après  le  chiffre  d'affaires 
réalisées  et  le  procédé  de  travail. 

Certains  fabricants  réduisent  au  strict  j  minimum  leur 
capitalffixe  et  leur  capital  circulant  :  ils  vivent  au  jour  le 
jour  du  travail  manuel  de  quelques  ouvrière  ;  ils  n'ont  guère 
de  machines  et  leur  atelier  est  une  dépendance  de  leur  habi- 
tation.) 

Mais  tout  en  constatant  la  possibilité  de  semblables  entre- 
prises, il  faut  reconnaître  que  leur  organisation  justifie  plus 
d'une  critique  et  apparaît  économiquement  inférieure  à  celle 
des  ateliers  dont  un  capital  important  assure  la  marche. 

Comme  matière  première,  l'industrie  emploie  les  bois 
du  pays  et  ceux  de  l'étranger  :  tels  que  le  chêne,  le  noyer, 
l'acajou.  On  importe  surtout  à  Malines,  le  chêne  de  Slavonie, 
de  Pologne  et  d'Amérique. 

Les  achats  se  font  par  l'intermédiaire  de  marchands  de 
bois  d'Anvers  et  de  Malines,  plus  rarement  par  convention 
directe  avec  les  propriétaires  des  arbres.  Habituellement  les 
paiements  ont  lieu  à  trois  mois,  mais  tout  dépend  ici  des 
conventions  particulières. 

Le  prix  du  bois  oscille  d'année  en  année  avec  des  diffé- 
rences peu  marquées  en  général,  mais  qui  atteignent  parfois 
15  7o  sur  certains  articles.  ' 

Parmi  les  fournisseurs  du  fabricant,  il  faut  encore  ranger 
la  scierie  mécanique,  à  laquelle  il  s'adresse  pour  les  travaux 
que  lui-même  ne  fait  pas.  Ici  aussi,  le  mode  de  règlement 
diflere  d'après  l'importance  de|  la  clientèle  et  la  solvabilité 
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de  Findustriel.  Le  tourneur  qui,  établi  pour  son  compte, 
livre  ses  fournitures  au  fabricant,  est  payé  comme  un 
ouvrier. 

Si  Ton  passe  à  la  clientèle,  on  relève  T  usage  de  payer  à 
trois  mois,  mais  sans  qu'il  y  ait  là  une  règle  fixe  d'applica- 
tion générale. 

IV.  —  Des  débouchés  de  l'industrie. 

Malines  est  connue  en  Belgique  et  à  l'étranger  comme  un 
des  centres  de  la  fabrication  du  meuble  ;  sa  réputation  suffit, 
en  dehors  de  toute  initiative  ou  démarche  de  la  part  des 
intéressés,  à  alimenter  le  mouvement  commercial  de  la 
place.  Aussi  la  plupart  des  fabricants  jugent  inutile  de  faire 
des  frais  de  représentation  :  ils  attendent  chez  eux  les  com- 
mandes des  clients  avec  lesquels  ils  sont  en  relation,  ou  les 
ordres  des  nouveaux  clients  que  le  hasard  leur  envoie. 

Quelques  firmes  emploient  des  voyageurs  chargés  de  par- 
courir le  pays.  Même  dans  le  commerce  d'exportation, 
l'initiative  part  très  rarement  de  Malines  :  les  courtiers 
étrangers,  spécialement  les  Anglais,  viennent  sur  place, 
visitent  les  différents  ateliers  de  la  ville,  v  nouent  des  rela- 
tions  qui  se  développeront  par  la  suite.  Les  affaires  se 
traitent  par  correspondance  après  envoi  de  dessins  ou  pho- 
tographies du  meuble  à  livrer. 

Une  bonne  partie  de  la  production  s'écoule  en  Belgique  : 
elle  est  prise  par  la  salle  de  vente  ou  le  magasin  de  meubles 
à  bon  marché,  par  les  négociants  des  autres  villes  ou  par  le 
particulier  désireux  de  traiter  directement  l'achat  d'un  ameu- 
blement. 

Des  fabricants  de  meubles  du  pays  ont  également  des 
correspondants  à  Malines,  auxquels  ils  commandent  des 
meubles,  revendus  dans  leur  clientèle  comme  produits  de 
leur  fabrication. 
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On  exporte  en  quantité  fort  appréciable  le  meuble  en 
chêne,  surtout  décoré  de  sailptures.  Les  envois  partent 
pour  l'Angleterre  et,  dans  une  proportion  moindre,  pour  la 
Hollande. 

Depuis  l'adoption  du  nouveau  tarif  en  France,  l'exporta- 
tion vers  ce  dernier  pays  a  pris  fin. 

Le  meuble  d'exportation  doit  son  succès  à  son  genre  spé- 
cial, peu  réalisable  à  l'étranger,  et  à  son  bon  marché,  dû  en 
grande  partie  à  la  production  mécanique. 

Le  système  douanier  établi  en  Belgique  s'inspire  de  la 
double  préoccupation  de  faciliter  l'entrée  de  la  matière  pre- 
mière nécessaire  à  l'industrie  et  de  protéger  la  fabrication 
nationale  contre  la  concurrence  étrangère. 

Voici,  au  surplus,  un  aperçu  de  la  législation  des  princi- 
paux pays  intéressés  : 

Belgique  : 

A  rentrée,  on  paie  pour  : 

io  Bois  de  chêne  et  de  noyer,  au  mètre  cube tV.        1 .  » 

2o  Bois  de  construction  et  d*ébénisterie  autres  que  de 
chêne  et  de  noyer  : 

a.  Kn  grume  ou  non  sciés,  au  mètre  cube  ...        1 .  » 

b.  Sciés  :  en  poutre 2.  » 

autrement 6.  » 

c.  Rabotés 9.  » 

3^  Meubles,  ad  valorem,  10  »  o. 

Angleterre  : 

Absence  de  droits  d'entrée. 

Pays-Bas  : 

Imposition,  ad  valorem,  5  ®/o. 


L 
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Allemagne  et  Grand-Duché  : 

Meubles  ordinaires  :  taxe  de  10  mark  aux  100  kilos. 

Ouvrages  en  bois  fîns  (marquetés  ou  sculptés),  30  mark  aux  100  kilos. 

France  : 

I.  Meubles  en  bois  courbé  aux  100  kilos,  18  ou  iî  francs. 

II.  Meubles  autres  qu'en  bois  courbé  : 

A*  Garnis  de  liège,  aux  100  kilos,  9, 14  ou  20  francs. 
B.  Autres  : 

lo  Plaqués,  aux  100  kilos,  15  ou  30  francs. 

^  Massifs  en  bois  d'ébénisterie,  aux  100  kilos,  10 ou  ^francs. 
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CHAPITRE  II. 


Org^anisation  de  Tindustrie. 


A.    OrGAMSATIOM    TECHMfjUE    DE    L*INDUSTRI£. 

Après  qu'il  a  arrêté  le  dessin  du  meuble,  le  fabricant  choi- 
sit la  matière  première,  règle  le  détail  de  la  composition  et 
détermine  enfin  si  le  travail  s'effectuera  mécaniquement  ou  à 
la  main,  dans  son  atelier  ou  au  domicile  de  l'ouvrier. 

Un  meuble  est  fait  d'une  série  de  pièces  ouvrées  séparé- 
ment, puis  ajustées  et  rattachées  les  unes  aux  autres. 

Dans  la  fabrication  mécanique,  les  machines-outils,  telles 
la  scie,  la  raboteuse,  la  toupilleuse,  apprêtent  chez  le  fabri- 
cant les  différentes  parties  du  meuble.  Il  reste  à  y  sculpter,  le 
cas  échéant,  un  motif  de  décoration,  ce  qui  est  l'œuvre  d'un 
sculpteur  travaillant  dans  l'atelier  ou  à  son  propre  domicile. 
Quand  la  sculpture  est  terminée,  ou  bien  n'entre  pas  dans  le 
plan  du  meuble,  l'achèvement  du  travail  d'ébénisterie 
s'opère  par  les  soins  d'ouvriers  d'atelier  ou  de  chambre,  qui 
montent  et  rassemblent  les  parties  obtenues  mécaniquement 
de  manière  à  en  former  un  meuble. 

Là  où  l'installation  mécanique  n'existe  pas,  à  part  quel- 
ques pièces  déjà  achevées,  que  le  fabricant  se  procure  parce 
qu'il  lui  serait  moins  avantageux  de  les  produire  lui-même. 
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le  découpage  et  le  façonnage  du  bois  se  font  par  des  ouvriers 
au  moyen  d'outils  maniés  à  la  main.  Ici  encore  on  rencontre 
les  deux  espèces  de  production  :  le  travail  accompli  dans 
Tatelier  du  patron  et  celui  fait  au  domicile  de  l'ouvrier. 
Lorsque  le  fabricant  préfère  charger  un  artisan  en  chambre, 
de  la  confection  du  meuble,  il  lui  remet  la  matière  première 
nécessaire,  ce  qui  comprend  un  certain  nombre  de  pièces 
préparées  à  la  machine  et  des  planches  brutes  à  façonner  à  la 
main  à  l'aide  d'outils,  tels  que  scie,  rabot,  ciseau,  mar- 
teau, etc.  Quand  tous  les  morceaux  du  meuble  ont  été 
apprêtés  séparément,  on  les  ajuste  et  on  les  rattache  les  uns 
aux  autres. 

Avec  des  rabots  dont  les  dentures  sont  de  plus  en  plus 
fines,  on  supprime  les  petites  aspérités  du  bois.  Puis 
l'ouvrier  procède  au  polissage  et,  suivant  les  cas,  cire  le 
meuble  ou  le  vernit. 

Lorsque  le  meuble  n'est  pas  fabriqué  en  bois  massif, 
Tébéniste  commence  par  faire  la  charpente  à  laquelle  il 
applique  les  feuilles  qui  senent  de  revêtement.  Pendant 
que  la  colle  du  placage  est  entrain  de  sécher,  on  comprime 
fortement  les  deux  parties  au  moyen  d'une  presse  à  vis. 

Le  rôle  du  sculpteur  consiste  à  ajouter  au  meuble  un  motif 
de  décoration  :  il  le  fait  au  cours  même  du  travail  d'ébénis- 
terie,  au  moment  oii  la  pièce  à  sculpter  sort  des  mains  de 
l'ouvrier  ébéniste  ou  bien  a  été  apprêtée  mécaniquement. 

La  plus  grande  fantaisie  règne  dans  les  sujets  rechercliés 
pour  l'enjolivement  des  meubles  :  on  y  trouve  des  silhouettes 
d'anciens  personnages  illustres,  des  figures  sans  autres  pré- 
tentions que  celle  d'amuser,  des  têtes  d'animaux,  des 
fruits,  des  fleurons,  même  un  simple  dessin  d'ornemen- 
tation. 

Un  bon  ouvrier  doit  pouvoir  réaliser  un  peu  toute  espèce 
de  sculpture,  mais  l'habitude,  des  dispositions  particulières 
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établissent  parfois  des  spécialités  que  le  patron  et  Tartisan 
préfèrent  respecter.  Car,  grâce  au  tour  de  main  que 
l'ouvrier  a  acquis,  l'ouvrage  s'achève  beaucoup  plus  rapide- 
ment. 

De  jeunes  apprentis  travaillant  avec  l'ouvrier  lui  prépa- 
rent la  besogne,  diminuent,  par  exemple,  l'épaisseur  de 
certaines  parties  du  bois,  esquissent  la  forme  du  dessin. 

Une  fois  la  sculpture  terminée,  la  partie  du  meuble  est 
reportée  à  l'atelier. 

B.  —  L'organisation  économique  de  l'industrie. 

I.  —  Recrutement  du  personnel  ouvrier. 

L'industrie  du  meuble  recrute  son  personnel  au  sein  même 
de  la  population  ouvrière  de  là  ville,  en  l'absence  de  toute 
organisation  officielle;  l'embauchage  est  laissé  à  l'initiative 
privée  de  l'un  ou  l'autre  des  intéressés. 

L'extension  et  l'activité  de  la  fabrication  du  meuble  attirent 
les  bras  disponibles  et  déterminent  chaque  année  un  certain 
nombre  de  jeunes  gens  à  apprendre  le  métier  d'ébéniste  ou 
celui  de  sculpteur  :  ils  entrent  comme  apprenti  dans  l'atelier 
d'un  ouvrier  en  chambre  ou  dans  celui  d'un  fabricant  qui, 
n'étant  pas  outillé  mécaniquement,  peut  utiliser  leurs  ser- 
vices pour  des  travaux  faciles,  médiocrement  rémunérés. 

Mais  la  présence  d'autres  industries  à  Malines,  et  notam- 
ment celle  de  l'arsenal,  provoque  parfois  quelque  gène  dans 
le  recrutement  :  l'Etat  oflFre  des  avantages  très  appréciés  par 
la  classe  ouvrière,  tels  que  la  stabilité  plus  grande  de  l'em- 
ploi, la  pension  de  retraite,  et  comme  il  occupe  plusieurs 
nilliers  d'ouvriers,  il  devient  difficile  à  certain  moment  de 
irouver  tout  le  personnel  nécessaire  à  l'industrie  du  meuble. 
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On  compte  environ  700  ouvriers  sculpteurs,  dont  150  à 
domicile,  et  1,500  autres  ouvriers,  parmi  lesquels  200  tra- 
vaillent également  à  domicile. 

II.  —  Contrat  de  travail  et  salaire. 

Il  intervient  entre  le  patron  et  l'ouvrier,  une  convention 
de  louage  d'ouvrage,  purement  verbale  d'ailleurs  :  moyennant 
un  salaire  déterminé,  l'ouvrier  fournit  ses  services,  sculpte 
sur  le  meuble  le  motif  choisi,  ou  bien  fait  le  travail  d'ébé- 
nisterie  confié  à  ses  soins.  Le  paiement  du  salaire  libère  le 
fabricant.  Pour  l'ouvrier  à  domicile,  il  n'est  donc  pas  ques- 
tion de  rupture  de  contrat  de  travail  ni  de  congé  avec  ou 
sans  préavis.  Chaque  remise  d'ouvrage  forme  la  matière 
d'une  entreprise  distincte  et  suppose  un  nouvel  accord  de 
volontés. 

En  fait,  les  relations  entre  employeurs  et  salariés  perdu- 
rent et  ne  se  rompent  que  pour  motifs  sérieux.  Les  demi- 
ouvriers  et  les  apprentis  changent  plus  fréquemment  de 
patron,  en  vue  d'obtenir  une  augmentation  de  salaire. 

Le  calcul  de  la  rémunération  à  donner  à  l'ouvrier  s'inspire 
de  cette  considération,  que  l'artisan  au  courant  de  son  métier 
doit  arriver  à  retirer  de  son  ouvrage  une  somme  déterminée 
par  heure  de  travail.  Ainsi,  un  bon  sculpteur  entend  qu'après 
paiement  de  ses  apprentis,  il  puisse  garder  pour  lui  un 
salaire  moven  de  fr.  0.45  l'heure. 

Par  application  de  cette  idée,  il  se  voit  que  pour  un  travail 
nouveau,  sur  la  durée  et  la  difficulté  duquel  les  intéressés 
n'ont  pas  d'opinion  arrêtée,  on  attende  l'achèvement  de 
l'ouvrage  avant  de  fixer  le  montant  du  salaire. 

Mais,  en  général,  l'accord  s'établit  au  moment  où  le  fabri- 
cant donne  l'ouvrage  :  ainsi  l'ouvrier  ébéniste  accepte  de 
faire  un  bahut  en  chêne,  d'après  un  plan  indiqué,  pour  une 
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somme  de  25  francs  ;  le  sculpteur  s'engage  à  décorer  autant 
de  panneaux  à  raison  d'un  salaire  de  40  francs. 

Ces  dernières  années  ont  été  marquées  par  une  diminution 
des  salaires  due  à  l'introduction  de  la  fabrication  mécanique, 
qui  a  abaissé  les  prix  de  vente,  et  à  la  concurrence  des  fabri- 
cants entre  eux,  produisant  le  même  résultat.  Une  part  de 
responsabilité  pèse  aussi  sur  l'ouvrier  à  domicile  :  pour  obte- 
nir de  l'ouvrage,  et  de  peur  qu'un  autre  ne  le  lui  prenne,  il 
marche  parfois  sur  les  brisées  de  ses  compagnons  en  accep- 
tant de  faire  le  travail  pour  un  prix  inférieur  à  celui  habi- 
tuellement payé,  et  le  nouveau  barème  ne  tarde  pas  à  se 
généraliser. 

Mais  la  réduction  des  prix  unitaires  n'a  pas  déterminé  une 
baisse  équivalente  du  gain  effectif  de  la  journée.  D'abord 
l'ouvrier  à  domicile  s'est  substitué  des  demi-ouvriers  pour 
une  partie  de  la  besogne,  ensuite  il  a  moins  soigné  l'ouvrage, 
ce  qui  lui  permet  d'aller  plus  vite. 

En  atelier,  où  le  salaire  se  calcule  également  à  la  pièce, 
l'ouvrier  est  poursuivi  par  la  même  préoccupation  de  gagner 
un  salaire  suffisant.  En  vue  d'éviter  qu'il  n'en  résulte  de 
mauvaise  besogne,  certains  patrons  ont  jugé  plus  sage,  ou 
de  payer  à  la  journée,  ou  de  garantir  un  minimum  de  salaire 
à  l'ouvrier  chargé  d'un  travail  délicat. 

Dans  des  conditions  normales,  le  sculpteur  à  domicile 
gagne  en  moyenne  4  à  5  francs  par  jour.  C'est  là  sa  propre 
rémunération.  Ses  demi-ouvriers  sont  payés  par  lui  entre 
fr.  0.10  et  fr.  0.20  l'heure.  Le  jeune  apprenti  touche 
quelques  centimes  par  jour. 

L'ouvrier  ébéniste  travaillant  à  domicile  pour  compte  d'un 
atelier  mécanique  se  fait  une  journée  moyenne  de  3  à 
4  francs. 

Il  devient  plus  difficile  d'évaluer  le  gain  du  maître  ébé- 
niste auquel  le  patron  confie  la  fabrication  même  du  meuble. 
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car  il  est  lui-même  une  sorte  de  petit  fabricant,  et,  outre  son 
salaire,  il  bénéficie  de  la  vente  de  ses  produits  à  sa  propre 
clientèle. 

L'état  de  l'industrie,  le  genre  de  l'article  momentanément 
en  vogue  exercent  leur  influence  sur  le  taux  du  salaire  : 
l'abondance  ou  la  disette  de  l'ouvrage,  sa  facilité  ou  sa 
complication  majorent  ou  réduisent  le  gain  journalier  de 
l'artisan. 

La  crainte  de  subir  les  effets  du  chômage  a  conduit  les 
ouvriers  sculpteurs  à  travailler  concurremment  pour  plusieurs 
patrons. 

Voici,  au  surplus,  quelques  constatations  faites  directe- 
ment auprès  des  ouvriers,  qui  mettront  mieux  en  lumière  le 
mécanisme  et  l'importance  des  salaires  : 

V  Ouvrier  ébéniste  âgé  de  36  ans,  travaillant  avec  deux 
demi-ouvriers,  auxquels  il  paie  respectivement  fr.  0.18  et 
0.14  l'heure,  et  un  apprenti  qui  touche  2  francs  par 
semaine  : 

En  i6  joars,  il  a  achevé  :  2  buffets  à  Â^  francs  .     •    •    •    =    90  û*. 

1  dressoir 30 

1  cadre 11 

Total.     .     .         131  fr. 

S""  Ouvrier  ébéniste  âgé  de  25  ans,  assisté  |d'un  demi- 
ouvrier  payé  à  raison  de  fr.  0.11  l'heure  : 

En  12  Vï  jours,  il  a  achevé  :  12  chaises  à  fr.  2.25  .     .     .    =    27  fr. 

12  chaises  à  fr.  2.75  ...  33 

Total.     .     .  60  fr. 

3"*  Ouvrier  ébéniste  âgé  de  23  ans,  assisté  par  deux  demi- 
ouvriers  payés  à  raison  de  fr.  0.18  et  0.10  l'heure  : 

En  10  jours,  il  a  fait  4  bahuts  à  18  francs *    =    72  fr. 
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ht"  Ouvrier  ébéniste  âgé  de  43  ans,  assisté  par  deux  demi- 
ouvriers  payés  à  raison  de  fr.  0.22  et  0.14  l'heure  et  par 
un  apprenti  auquel  il  donne  fr.  O.Oo  l'heure  : 

En  iâ  jours,  il  a  fait  :  1  lit  à 30  fr. 

1  lavabo  à 40 

1  armoire  à 35 

\  table  de  nuit  à 8 

Total.     .     .         142  fr. 

o"*  Ouvrier  ébéniste  âgé  de  26  ans;  son  apprenti  gagne 
fr.  0.12  l'heure  : 

É 

En  16  jours,  il  a  achevé  :  2  bahuts  à  14  francs  .     •     .     .    =    28  fr. 

4  tables  à  13  francs   ....  52 

Total.     .     .  80  fr. 

6**  Ouvrier  ébéniste  âgé  de  32  ans,  paie  à  un  apprenti 
fr.  0.04  l'heure  : 

En  20  jours,  il  a  fait  :  2  tables  à  coulisses  à  i6  francs  .     .    =    32  fr. 

1  bahut  à  28  francs 28 

2  tables  à  il  francs 22 

Total.     .     .  82  fr. 

7**  Ebéniste  âgé  de  42  ans;  il  est  aidé  par  un  apprenti  qui 
touche  fr.  0.09  l'heure  : 

En  1  semaine,  a  fait  :  6  chaises  à  fr.  3.50 =    21  fr. 

1  fauteuil   .     .  • 12 

Total.     .     .  33  fr. 

8**  Ébéniste  âgé  de  34  ans,  travaille  seul  : 

En  6  */t  jours,  a  fait  12  portemanteaux  à  2  francs      .     .    =    24  fr. 
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Ouvriers  sculpteurs. 

1"*  Sculpteur  âgé  de  46  ans;  il  est  aidé  par  trois  demi- 
ouvriers  payés  à  raison  de  fr.  0.25,  0.15,  0.15  l'heure  et 
par  un  apprenti  recevant  fr.  0.05  Tlieure  : 

En  14  jours,  a  sculpté  12  buffets  à  fr.  42.25     .     .     .     .    =    447  fr. 

2"*  Ouvrier  âgé  de  33  ans,  travaille  avec  deux  demi- 
ouvriers  (salaire  :  fr.  0.24,  0.16  Theure)  et  un  apprenti 
(salaire  fr.  0.07  Theure)  : 

En  4  semaine,  a  sculpté  4  meuble  pour 65  fr. 

3"  Ouvrier  âgé  de  40  ans,  travaille  avec  deux  demi- 
ouvriers  (salaire  fr.  0.15)  : 

En  5  jours,  a  sculpté  :  1  banc 22  fr. 

4  canapé 45 

Total.     .     .  37  fr. 

4''  Ouvrier  âgé  de  36  ans,  travaille  avec  trois  demi- 
ouvriers  (salaire  :  fr.  0.22,  0.20,  0.15  l'heure)  et  un 
apprenti  (fr.  0.03  l'heure)  : 

En  6  joufs,  a  sculpté  4  buffet 72  fr. 

5**  Ouvrier  âgé  de  41  ans,  travaille  avec  deux  demi- 
ouvriers  (salaire  fr.  0.18  et  0.12  l'heure)  et  un  apprenti 
(1  franc  par  semaine)  : 

En  44  jours,  a  gagné 103  fr. 

6""  Ouvrier  âgé  de  2()  ans,  travaille  avec  un  apprenti 
(salaire  fr.  2.50  par  semaine)  : 

En  41  jours,  a  fait  :  4  tables  à  fr.  4.60 =    fr.  48.  » 

3  cadres  à  fr.  3.75 44  25 

2  bahuts  à  fr.  5  50.     .     •     .     .     .  41.  » 

Total.     .     .      fr.  40.25 
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7*  Ouvrier  âgé  de  23  ans,  paie  à  un  apprenti  fr.  0.05 
l'heure  : 

En  6  jours,  a  fait  :  â  buffets  à  ii  francs =    22  fr. 


Total.     .     .  25  fr. 

8**  Ouvrier  âgé  de  38  ans,  travaille  avec  un  apprenti 
(salaire  2  francs  par  semaine)  : 

En  12  jours,  a  sculpté  :  4  figurines •  fr.  20.  » 

1  panneau 6.  » 

iO  têtes 15.30 

4  panneaux 10.  » 

Total.     .     .  fr.      51  30 

Un  aide  de  l'ouvrier  rapporte  à  l'atelier  les  pièces  sculp- 
tées au  fur  et  à  mesure  de  leur  achèvement.  L'ébéniste  ne 
rentre  son  ouvrage  que  lorsque  tout  est  terminé,  et  lui  aussi 
charge  un  apprenti  de  ce  soin. 

L'exercice  du  métier  à  domicile  oblige  l'ouvrier  à  se 
pourvoir  des  outils  dont  il  se  sert;  la  dépense  qui,  pour  le 
sculpteur,  représente  de  130  à  200  francs  avec  une  vingtaine 
de  francs  de  frais  d'entretien  annuel,  s'élève  à  300  ou 
400  francs  pour  le  maître  ouvrier  ébéniste  au  seniee  d'un 
fabricant  à  la  main.  Si  l'ouvrier  est  attaché  à  un  atelier 
pourvu  d'une  installation  mécanique,  son  outillage  est  beau- 
coup moins  important  et  vaut  une  cinquantaine  de  francs. 

Parmi  les  autres  charges  de  l'ouvrier,  il  faut  citer  l'éclai- 
rage et  le  chauffage  de  son  établi. 

En  dehors  de  cela,  l'ouvrier  ne  voit  pas  la  rémunération  de 
son  travail  entamée  par  des  causes  directes  ou  indirectes  de 
réduction. 

Le  salaire  se  paie  en  argent  après  vérification  de  l'ouvrage, 
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et  rintéressé  en  dispose  librement;  Tindustrie  ne  suit  pas 
heureusement  les  pratiques  abusives  en  honneur  dans  la 
fabrication  chaisière.  Les  amendes  sont  très  rares  :  en  cas  de 
malfaçon,  le  défaut  est  corrigé  aux  frais  de  l'ouvrier,  à  moins 
que  ce  dernier  ne  soit  tout  simplement  rayé  des  cadres  de 
Tatelier. 

Le  paiement  se  fait  à  Tatelier  du  patron  lorsque  le  travail, 
complètement  terminé,  a  été  agréé.  Cependant,  pour  les 
travaux  de  longue  durée,  l'ouvrier  peut,  à  sa  demande,  tou- 
cher des  acomptes  successifs  sur  ce  qui  lui  reviendra. 

IIL  —  Durée  du  travail  et  chômage. 

En  temps  normal,  l'ouvrier  à  domicile  travaille  une 
moyenne  de  onze  heures  chaque  jour.  Mais  sous  l'empire 
de  certaines  circonstances,  comme  un  ordre  pressé  à  exé- 
cuter, la  mauvaise  qualité  de  l'ouvrage,  la  modicité  des  prix 
unitaires,  cette  normale  est  dépassée  et  l'artisan  veille  une 
partie  de  la  nuit. 

Habituellement,  l'industrie  marque  une  activité  plus  gi*ande 
au  printemps  et  à  l'entrée  de  l'hiver.  A  côté  de  cette  ten- 
dance générale,  il  faut  tenir  compte  de  la  situation  particu- 
lière de  chaque  fabricant  et  des  crises  passagères  qui 
atteignent  tantôt  un  genre  de  meuble,  tantôt  un  autre  :  un 
fabricant  peut  avoir  son  carnet  d'ordres  rempli,  tandis  que 
son  concurrent  pour  le  même  article  se  trouve  sans  com- 
mandes. 

L'atelier  atteint  par  le  ralentissement  des  affaires  diminue 
sa  production  et,  par  conséquent,  sans  chômer,  l'ouvrier, 
moins  abondamment  pourvu  de  travail,  ne  remplit  plus 
entièrement  sa  journée.  Parfois  l'arrêt  de  la  fabrication  est 
complet  et  se  prolonge  quelques  jours. 
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La  perte  de  salaire   causée   de   la   sorte  équivaut  pour 
plusieurs  à  un  chômage  d'une  dizaine  de  jours  par  année. 


IV.  —  Du  local  de  la  production. 

L'ouvrier  à  domicile  se  réseiTe  dans  son  habitation  une 
chambre  pour  y  installer  son  atelier;  la  présence  d'un  outil- 
lage assez  encombrant  et  la  collaboration  des  apprentis 
empêchent  d'utiliser  le  local  à  d'autres  fins. 

En  général,  l'ouvrier  habite  une  petite  maison  d'apparence 
convenable,  dont  le  loyer  varie  entre  200  et  300  francs  l'an  ; 
son  mobilier  comprend  presque  toujours  l'un  ou  l'autre 
meuble  en  chêne  sculpté  qu'il  a  confectionné  lui-même  à  ses 
heures  de  loisir. 

Si  Ton  excepte  les  cas  particuliers  de  quelques  ouvriers 
qui  par  la  maladie,  le  manque  d'ordre  ou  d'autres  circon- 
stances se  trouvent  dans  une  situation  voisine  de  la  misère, 
le  sculpteur  et  l'ébéniste  à  domicile  peuvent  être  rangés 
parmi  les  moins  mal  partagés  du  prolétariat  malinois. 
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CHAPITRE  III. 


L^association  et  les  relations  économiques. 


Du  côté  des  fabricants,  il  y  a  eu  quelques  velléités  d'uti- 
liser la  force  que  donne  le  groupement  des  intérêts  profes- 
sionnels. Ainsi,  en  1896,  ils  ont  songé  à  se  syndiquer  pour 
combattre  l'avilissement  des  prix  provoqué  par  le  travail  des 
ouvriers  en  chambre.  Mais  ces  tentatives  ont  produit  peu  de 
résultats  pratiques  :  la  concurrence  est  trop  vive,  et  la 
défiance  qu'elle  suscite  empêche  une  collaboration  dont 
l'industrie  entière  profiterait. 

Trois  associations  ouvrières,  de  couleur  politique  diffé- 
rente, ouvrent  leurs  rangs  aux  ouvriers  malinois  et  com- 
prennent une  section  spéciale  pour  les  travailleurs  du  bois  : 
leur  but  est  l'amélioration  du  sort  de  l'artisan,  l'augmenta- 
tion des  salaires,  la  diminution  des  heures  de  travail,  l'assu- 
rance contre  le  chômage,  etc. 

Ces  syndicats  fournissent  également  les  outils  nécessaires 
au  sculpteur  et  à  l'ouvrier  ébéniste;  ils  réduisent  ainsi  la 
charge  qui  pèse  sur  l'artisan. 

Soit  insouciance,  soit  crainte  d'aliéner  sa  liberté,  l'ouvrier 
ne  montre  pas  autant  d'empressement  qu'on  pourrait  le 
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croire  à  entrer  dans  les  voies  de  l'association  :  l'abstention 
d'un  grand  nombre  ^'intéressés  amoindrit  l'action  des  syn- 
dicats et  les  empêche  de  donner  toute  leur  utilité.  Car  si  la 
politique  détourne  trop  souvent  l'association  de  son  but  et 
s'en  sert  comme  arme  de  guerre,  il  est  (incontestable  que, 
limité  à  la  sphère  des  intérêts  professionnels,  le  groupement 
répond  à  une  nécessité.  L'ouvrier  doit  y  recourir  pour  amé- 
liorer sa  situation  et  même  pour  en  empêcher  l'amoindrisse- 
ment. Seul  et  isolé,  il  demeure  impuissant. 
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L'INDUSTRIE    DE    LA   CHAISE   A   MALINES 


CHAPITRE  PREMIER. 


Li^organisation  commerciale. 


En  dehors  de  ses  travaux  d'ébénisterie,  Malines  s'est  fait 
une  spécialité  de  la  fabrication  de  la  chaise  ordinaire  avec 
siège  en  paille  ou  en  bois  uni,  canné  ou  perforé. 

D'après  Topinion  commune,  l'industrie  compte  un  siècle 
d'existence,  sans  que  Ton  précise  les  circonstances  qui  lui 
ont  donné  naissance.  Il  est  à  supposer  que  de  tout  temps  il 
y  eut  à  Malines  des  ouvriers  chaisiers  desservant  les  besoins 
locaux.  Leur  travail  aura  sans  doute  attiré  l'attention  des 
personnes  étrangères  à  la  ville,  par  son  bon  marché  et  sa 
supériorité  sur  les  produits  grossiers  utilisés  ailleurs. 

A  cet  égard,  parmi  les  premiers  clients  de  l'industrie,  on 
cite  les  Hollandais  qui,  par  bateaux  remontant  la  Dyle, 
apportaient  à  Malines  les  denrées  de  leur  pays.  Il  est 
intéressant  de  remarquer  que  presque  tous  les  ateliers  de 
chaisiers,  et  surtout  les  plus  anciens,  sont  situés  dans  le 
voisinage  de  la  Dyle. 
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Bien  que  complètement  distincte  de  la  fabrication  du 
meuble,  l'industrie  a  peut-être  profité  de  sa  présence,  en  ce 
qu'elle  a  rencontré  un  milieu  familiarisé  avec  le  travail  du 
bois,  habitué  surtout  à  voir  soigner  la  forme  des  objets 
d'ameublement  dont  la  chaise,  même  la  plus  ordinaire,  est 
en  réalité  un  spécimen. 

A  ses  débuts,  la  fabrication  était  l'œuvre  d'ouvriers  indé- 
pendants assistés  par  des  membres  de  leur  famille  ou  par 
quelques  apprentis.  Ce  procédé,  conforme  aux  traditions 
locales,  dut  promptement  être  abandonné  aux  premiers  pro- 
grès de  l'industrie,  qui  déterminèrent  l'installation  de  nom- 
breux ateliers,  mieux  à  même  de  développer  la  clientèle  et 
de  répondre  à  ses  exigences.  En  effet,  dépourvu  de  capital 
suffisant  pour  acheter  la  matière  première  dans  de  bonnes 
conditions,  pressé  d'écouler  ses  produits  sans  pouvoir 
attendre  le  moment  favorable,  l'ouvrier  établi  à  son  compte 
n'était  guère  en  état  de  soutenir  la  concurrence  de  l'indus- 
triel qui,  grâce  à  des  ressources  pécuniaires  moins  restreintes, 
fabriquait  par  grande  quantité,  divisait  le  travail  entre  un 
personnel  nombreux  et  obtenait  de  cette  manière  une  pro- 
duction plus  rapide  et  moins  coûteuse. 

De  progrès  en  progrès,  l'industrie  de  la  chaise  est  devenue 
actuellement  une  des  branches  florissantes  du  commerce 
malinois  :  elle  occupe  environ  deux  mille  salariés,  hommes 
et  femmes,  au  service  d'une  soixantaine  de  fabricants. 

Parmi  les  modifications  que  le  temps  a  apportées  à  la 
technique  industrielle,  il  convient  de  signaler  l'emploi  de  la 
scie  mécanique  pour  découper,  aux  dimensions  voulues,  les 
différentes  pièces  de  bois  dont  se  compose  la  chaise.  Autre- 
fois, le  découpage  s'effectuait  à  la  main. 

Une  double  caractéristique  signale  l'organisation  de  l'in- 
dustrie :  l'extrême  division  du  travail  et  la  combinaison  de 
la  production  à  domicile  avec  celle  réalisée  en  atelier. 
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Une  chaise  est  le  résultat  de  multiples  opérations  confiées 
d'ordinaire  à  des  ouvriers  distincts  :  Tun  façonne  les  mon- 
tants, un  autre  les  traverses  ;  les  pièces  tournées  sont  faites 
par  un  spécialiste  ;  un  ouvrier  se  charge  de  Tassemblage  des 
diverses  parties,  puis  viennent  le  rempaillage,  le  polissage 
et  le  vernissage. 

Cette  spécialisation  accroît  Thabileté  de  l'artisan  et  lui 
permet  de  travailler  mieux  et  plus  vite  :  la  possibilité  de 
s'initier  aisément  à  chacun  des  détails  de  la  fabrication 
enlève  au  système  ce  qu'il  aurait  d'exclusif  pour  la  capacité 
professionnelle  de  l'ouvrier. 

Sauf  l'exception  de  quelques  chaisiers,  des  polisseurs  sur- 
tout,, et  des  découpeurs  qui  de  façon  constante  travaillent 
chez  eux,  les  hommes  fréquentent  l'atelier  du  patron.  Le 
rempaillage  de  la  chaise  se  fait  par  des  ouvrières  à  domicile. 
Toutefois,  bon  nombre,  pour  ne  pas  dire  la  plupart  des 
chaisiers,   après  avoir   quitté   l'atelier,   continuent   le   soir 
a  travailler  chez  eux.  Deux  causes  expliquent  le  fait  :  par 
suite  des  corvées  non  rémunérées  qui  sont  imposées  à  l'ou- 
vrier pendant  sa  présence  à  l'atelier,  le  travail  du  jour  ne 
suflfit  plus  à  faire  gagner  un  salaire  convenable.  D'autre  part, 
rouvrier  conserve,  même  à  l'atelier,  la  liberté  d'interrompre 
la  besogne  quand  il  lui  plait;  la  tentation  est  parfois  trop 
fort**,  et  ceux  qui  y  succombent  doivent  regagner  chez  eux  le 
temps  penlu. 

Au  ()oint  de  vue  de  ses  avantages,  la  fabrication  en  atelier 
facilite  le  contrôle  du  patron  et  laisse  à  ce  dernier  la  pro- 
priété des  déchets  assez  importants  dans  l'industrie  du  bois. 
Jl  est  à  remarquer  aussi  que  les  corvées  en  usage  depuis 
toujours  ne  sauraient  pratiquement  se  maintenir  sans  la 
présence  de  l'ouvrier  à  l'atelier  :  elles  consistent,  en  effet,  à 
trier  les  pièces  de  bois  à  leur  retour  de  la  scierie,  à  emballer 

les  chaises  et  à  les  transporter,  une  fois  achevées,  jusqu'au 
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lieu  crexpédition.  11  faut  donc,  au  moment  voulu,  avoir  des 
ojivriers  sous  la  main. 

L'apprentissage  du  métier  n'oflfre  guère  de  grandes  diffi- 
cultés :  il  s'apprend  auprès  d'un  chaisier  à  domicile  ou 
auprès  d'un  ouvrier  d'atelier,  le  soir  à  son  foyer. 

Avec  un  peu  d'initiative  et  de  l'intelligence,  un  ouvrier 
aurait  vite  fait  d'acquérir  les  connaissances  requises  pour 
assumer  la  direction  d'un  atelier  de  fabrication  :  le  groupe 
des  patrons  comprend  des  cabaretiers,  des  épiciers,  des  mar- 
chands de  charbon,  voire  des  boulangers,  ce  qui  démontre 
que  l'industrie  n'exige  pas  des  aptitudes  bien  spéciales. 

Mais  l'accession  au  patronat  est  rendue  presque  impos- 
sible à  l'ouvrier  par  la  nécessité  d'un  certain  capital,  sans 
lequel  l'exploitation  ne  saurait  se  poursuivre  avantageuse- 
ment. 

L'outillage  industriel  ne  compte  guère,  et  quelques  cen- 
taines de  fi*ancs  suffiraient  strictement  à  alimenter  un  atelier 
dont  le  patron  serait  lui-même  le  premier  ouvrier,  à  peine 
mieux  rémunéré  que  les  compagnons  travaillant  avec  lui.  De 
pareilles  entreprises  vivent  d'une  existence  précaire,  à  la 
merci  de  la  moindre  crise  de  l'industrie  ;  leur  utilité  écono- 
mique est  très  discutable. 

Une  fabrication  sérieusement  organisée  suppose  un  capital 
circulant  de  plusieurs  milliers  de  francs,  absorbé  par  l'achat 
du  bois,  l'approvisionnement  des  magasins,  la  formation 
exceptionnelle  de  stocks  et  le  crédit  habituel  de  trois  mois  à 
accorder  aux  clients. 

Le  crédit  fait  au  fabricant  se  modifie  d'après  sa  solvabilité 
apparente  ou  réelle  :  il  traite  au  comptant  ou  à  terme  pour 
l'achat  et  le  sciage  du  bois.  D'après  l'usage,  le  paiement  se 
fait  à  trois  mois,  ou  bien  après  le  mois  qui  suit  la  livraison, 
mais  avec  escompte  dans  ce  dernier  cas. 

L'industrie  emploie  le  bois  du  hêtre,  de  l'orme  et  du  frêne. 
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de  provenance  indigène  ou  étrangère.  La  matière  première 
s'achète  par  l'intermédiaire  de  marchands  et  plus  rarement 
directement  aux  propriétaires  des  arbres  utilisés. 

La  paille  avec  laquelle  on  fait  le  siège  de  la  chaise  est 
vendue  aux  ouvrières  par  des  marchands  de  la  ville,  à  moins 
que  les  intéressées  ne  soient  parvenues  à  s'en  procurer 
auprès  des  cultivateurs  des  environs. 

Malines  fabrique  la  chaise  ordinaire,  c'est-à-dire  le  meuble 
pour  cuisine  et  estaminet,  la  chaise  d'église,  le  berceau  et  le 
siège  d'enfant.  Sa  supériorité  industrielle  consiste  à  livrer,  à 
égalité  de  prix  ou  même  moins  cher,  un  produit  d'aspect 
plus  soigné  et  de  fabrication  meilleure  que  celui  de  la  con- 
currence. Il  est  à  noter  cependant  que  depuis  quelques 
années  des  efforts  sont  tentés  en  vue  d'introduire  un  type 
nouveau  de  forme  et  de  proportions  plus  recherchées,  mais 
ne  se  confondant  pas  cependant  avec  les  produits  de  l'in- 
dustrie du  meuble  proprement  dite.  Ce  modèle  rencontre  la 
concurrence  allemande  qui  s'appuie  sur  des  fabriques  outil- 
lées mécaniquement.  L'intérieur  du  pays  représente  à  lui 
seul  un  débouché  important  de  cet  article  de  consommation 
courante  et  générale.  Les  marchands  de  chaises  des  autres 
villes,  les  salles  de  vente,  les  bazars,  prennent  une  bonne 
part  de  la  production. 

Le  surplus  s'écoule  à  l'étranger  :  des  envois  considérables 
partent  pour  la  Hollande,  malgré  un  droit  de  5  **/o  perçu  à 
l'entrée.  On  se  plaint  cependant  de  la  manière  arbitraire 
dont  on  fixe  l'assiette  de  l'impôt,  calculé  sur  la  valeur  com- 
merciale des  importations. 

Le  marché  des  Pays-Bas  est  disputé  par  la  concurrence 
allemande,  autrichienne  et  italienne. 

Malines  vend  également  ses  chaises  à  l'Angleterre,  où 
l'entrée  est  libre,  mais  les  frais  d'expédition  et  le  danger 
d'avaries  en  cours  de  route  diminuent  l'avantage  de  ce 
débouché. 
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Du  coté  de  la  France,  l'exportation  a  été  arrêtée  depuis 
l'adoption  des  nouveaux  tarifs. 

Notre  pays  protège  l'industrie  nationale  par  un  impôt 
de  10  ^'/o  ad  valorem  sur  les  meubles  étrangers. 

L'efficacité  de  cette  mesure  est  réelle.  Les  intéressés  s'en 
montrent  généralement  satisfaits  ;  leur  critique  porte  ailleurs  : 
elle  s'adresse  à  la  disposition  du  tarif  douanier  qui  frappe 
d'un  droit  de  6  7o  au  métré  cube  les  impoitations  de 
bois  de  hêtre,  tandis  que  l'ébénisterie,  industrie  de  luxe, 
jouit  d'un  traitement  beaucoup  meilleur  quand  elle  se  pro- 
cure à  l'étranger  le  chêne  et  le  noyer  dont  elle  a  besoin. 

Dans  l'ordre  des  mesures  fiscales,  le  fabricant  de  chaises 
est  encore  soumis  à  la  patente,  calculée  d'après  le  nombre 
des  ouvriers  en  atelier.  La  charge  est  peu  importante,  puisque 
pour  un  chiffre  de  50  à  70  ouvriers,  l'impôt  représente  une 
centaine  de  francs. 

Garantie  contre  la  concurrence  étrangère,  outillée  pour 
desservir  les  besoins  de  la  clientèle,  l'industrie  fait  peu 
d'efforts  et  peu  de  frais  pour  le  placement  de  ses  produits  ; 
quelques  patrons  voyagent  et  visitent  les  clients,  la  plupart 
se  fient  aux  relations  commerciales  déjà  établies  et  attendent 
que  les  commandes  leur  parviennent.  La  réputation  de  la 
place  est  faite,  le  reste,  c'est-à-dire  l'activité  de  la  fabrication, 
dépend  de  la  prospérité  générale  du  pays  et  des  ressources 
de  ceux  qui,  en  fin  de  compte,  achètent  au  détaillant  la 
chaise  ordinaire,  article  de  Malines. 
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CHAPITRE   IL 


L'organisation  technique  de  l'industrie. 


Quand  le  fabricant  à,  sur  commande  ou  pour  son  stock, 
choisi  le  modèle  des  chaises  à  mettre  en  atelier,  la  première 
opération  consiste  à  «  tracer  »,  en  flamand  smetten,  c'est-à- 
dire  marquer  sur  les  planches  à  employer,  la  forme  et  les 
dimensions  des  diverses  pièces  de  la  chaise.  L'habileté  du 
travail  est  d'obtenir  le  rendement  le  plus  avantageux  de  la 
matière  première. 

D'après  les  indications  ainsi  fournies,  le  bois  est  découpé 
dans  une  scierie  mécanique  de  la  ville,  puis  rapporté  en  tas 
à  l'atelier  du  fabricant.  Les  ouvriers  procèdent  au  triage  des 
pièces,  chacun  prenant  celles  qu'il  doit  travailler. 

Un  ouvrier  façonne  les  montants  de  la  chaise  (stijlensnij- 
der),  un  autre  les  traverses  du  dossier  flatten  ou  faisoen- 
mijdcr),  un  troisième  coupe  les  goujons  ou  planchettes 
destinées  à  consolider  la  charpente  (sportensnijder). 

Le  tourneur  livre  les  pièces,  également  appelées  goujons, 
qui  relient  les  pieds  d'avant  de  la  chaise.  Il  y  en  a  de  deux 
espèces  :  les  traverses  unies  et  les  traverses  à  moulures.  Les 
premières  sont  faites  de  bois  fendu;  elles  passent  par  les 
mêmes  opérations  que  les  goujons  plats  qui  forment  la  char- 
pente du  siège,  et  sont  arrondies  au  tour.  Les  secondes  sont 
faites  de  pièces  équarries  à  la  scie  mécanique.  Le  tourneur 
les  arrondit  et  y  pratique  les  moulures. 
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Les  différents  fragments  de  la  chaise  sont  plongés  dans 
un  bain  chaud,  d'où  ils  sont  retirés  avec  la  teinture  recher- 
chée, puis  séchés.  Gomme  la  plupart  des  fabricants  n'ont  pas 
de  séchoir,  ils  s'entendent  avec  des  boulangers  qui  font 
servir  leur  four  à  cet  usage. 

Un  ouvrier  (vergaarder)  se  charge  ensuite  de  leur  assem- 
blage, pratique  les  mortaises,  ajuste  les  différentes  pièces  et 
fait  Tencollage  des  emboîtements. 

Il  reste  encore  à  préparer  la  paille.  La  paille,  qui  sert  à  la 
fabrication  des  sièges,  subit,  avant  d'être  mise  en  usage,  une 
préparation  spéciale,  qui  est  faite  par  le  fabricant  de  paille. 
Ce  travail  est  fait  à  part  et  constitue  une  industrie  séparée. 
Il  consiste  d'abord  à  séparer  la  partie  flexible  de  la  paitie 
rigide  de  la  tige,  en  cassant  celle-ci  au  nœud,  qui  sépare  ces 
deux  parties.  La  partie  rigide  est  lavée,  blanchie  ou  teinte 
et  mise  en  paquets.  La  partie  flexible  est  simplement  net- 
toyée et  mise  en  paquets. 

Arrivée  à  cet  état  de  la  fabrication,  la  chaise  est  emportée 
par  une  ouvrière  à  domicile,  qui  la  rempaille,  c'est-à-dire 
en  recouvre  le  siège  au  moyen  de  paille  tressée  formée  d'une 
partie  flexible  et  d'une  autre  rigide.  La  paille  flexible  ayant 
été  au  préalable  mouillée  et  assouplie  au  maillet,  est  attachée 
à  la  charpente  du  siège  par  torons,  formés  de  deux  ou  trois 
tiges,  autour  desquels  on  enroule  à  mesure  qu'on  avance,  la 
paille  rigide,  fendue  par  l'ongle  dans  le  sens  de  la  longueur 
et  aplatie.  Quelques  entailles  faites  dans  le  bois  du  siège 
retiennent  les  torons  en  place.  Des  lattes  maintiennent  la 
fixité  de  l'empaillage. 

Enfin,  pour  clore  la  série  des  opérations,  il  reste  à  men- 
tionner le  nettoyage  de  la  chaise  et  son  polissage  ou  son 
vernissage. 
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CHAPITRE  III 


L'organisation  économique  de  l'industrie. 


I.   Le  REGRtTEHENT  DES  OUVRIERS. 

Le  fabricant  reçoit  ou  sollicite  les  offres  de  services  de 
l'ouvrier  en  dehors  de  toute  inter\'ention  officielle  ou  syn- 
dicale. Le*  plus  souvent,  le  chaisier  en  quête  d'ouvrage  fait 
le  tour  des  ateliers  de  la  ville  jusqu'à  ce  qu'il  obtienne  du 
travail. 

L'apprentissage  du  métier  n'est  guère  compliqué  :  les 
jeunes  gens  qui  choisissent  cet  état  deviennent  l'aide  d'un 
ouvrier  à  domicile,  souvent  un  membre  de  la  famille  ;  au 
bout  de  peu  de  temps,  ils  en  connaissent  assez  et  s'engagent 
chez  un  patron. 

Cette  facilité  de  l'initiation  professionnelle  ouvre  les  rangs 
de  l'industrie  à  tous  les  éléments  de  la  population  malinoise, 
même  les  moins  laborieux  et  les  moins  qualifiés  :  aussi  le 
personnel  des  chaisiers  ne  passe  pas  dans  sa  généralité 
pour  appartenir  à  l'élite  de  la  classe  ouvrière. 

Les  rempailleuses  sont  des  femmes  ou  des  filles  d'ouvriers 
de  tous  métiers  :  beaucoup  d'entre  elles  vivent  miséi'able- 
nient  et  émargent  au  budget  de  la  bienfaisance  publique. 

Malgré  son  origine  mêlée,  le  personnel  ouvrier  contribue 
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par  ses  qualités  propres  au  succès  de  Tindustrie  :  c'est  qu'en 
effet  il  subit  Tinfluence  du  milieu  où  il  rencontre  des  tradi- 
tions et  des  procédés  de  travail  qu'il  adopte  à  son  tour. 

Des  tentatives  ont  été  laites  par  l'étranger  auprès  des 
chaisiers  pour  déterminer  un  mouvement  d'émigration  vers 
la  Hollande  et  vers  le  Nord  de  la  France.  Bien  que  sans 
résultats  positifs,  le  fait  n'en  reste  pas  moins  la  reconnais- 
sance du  mérite  que  l'on  attribue  à  l'ouvrier. 

Pendant  ces  dernières  années,  le  chiffre  des  chaisiers  a 
varié  entre  1,500  et  2,000,  dont  300  à  700  femmes;  le  nom- 
bre augmente  aux  périodes  de  production  intense,  comme  il 
diminue  en  cas  de  crise.  Il  se  modifie  encore  par  la  présence 
d'autres  industries,  au  profit  desquelles  les  ouvriers,  à  cer- 
tains moments,  changent  de  métier  :  du  côté  des  hommes, 
l'arsenal  de  l'Etat  attire  surtout  les  préférences  ;  du  coté  des 
femmes,  on  a  constaté  récemment  qu'un  groupe  appréciable 
de  rempailleuses  avait  passé  à  la  fabrication  des  conserves 
alimentaires,  où  les  salaires  sont  plus  élevés. 

II.  —  Contrat  de  travau.. 

Le  contrat  qui  est  à  la  base  des  relations  entre  patrons  et 
ouvriers  consei*ve  une  simplicité  absolue  de  forme  et 
d'objet  :  aucun  écrit  n'atteste  sa  conclusion;  la  preuve  de 
son  existence  résulte  de  la  présence  de  l'ouvrier  à  l'atelier 
ou  de  la  remise  de  l'ouvrage  à  domicile.  Les  points  convenus 
se  réfèrent  au  genre  de  travail  pour  lequel  l'artisan  s'engage 
et  au  prix  de  la  rémunération.  L'usage  règle  le  surplus.  Or, 
en  vertu  de  celui-ci,  chacune  des  parties  met  fin  au  contrat 
dès  qu'il  lui  plait,  sans  préavis  ni  indemnité.  Pareille  lati- 
tude, compréhensible  dans  les  rapports  du  fabricant  avec 
l'ouvrier  en  chambre,  parait  moins  justifiable  pour  la  fabri- 
cation en  atelier.  Elle  s'explique  par  l'esprit  d'indépendance 
de  l'ouvrier  malinois. 
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Le  chaisier  a  conservé  le  droit  de  venir  à  l'atelier  et  de 
s'en  aller  à  n'importe  quel  moment  de  la  journée. 

Une  double  garantie  atténue  le  danger  de  cet  usage  :  le 
salaire  est  payé  à  la  pièce,  ce  qui  évite  au  patron  de  rému- 
nérer des  heures  non  employées  au  travail.  D'autre  part,  la 
nécessité  pour  l'ouvrier  de  rapporter  chez  lui  un  salaire 
suffisant  tempère  ses  velléités  de  paresse. 

Mais  des  habitudes  invétérées,  favorisées  par  l'absence 
d'une  réglementation,  déterminent  des  interiiiptions  fré- 
quentes du  travail  :  la  généralité  des  ouvriers  chôme  le  lundi 
et  le  mardi,  certains  vont  même  jusqu'au  mercredi. 


111.  —  Salaire  de  l'ouvrier. 

Chacune  des  opérations  dont  se  compose  la  fabrication  de 
la  chaise  se  paie  à  part,  du  moins,  en  règle  générale,  sui- 
vant un  barème  à  peu  près  identique  dans  tous  les  ateliers. 
Ainsi,  à  titre  d'exemple,  tel  ouvrier  recevra  fr.  1.80  pour 
assembler  une  douzaine  de  chaises,  le  polisseur  touchera 
fr.  0.14  par  chaise  ordinaire,  fr.  0.28  pour  les  autres;  le 
façonneur  sera  payé  à  raison  de  o  francs  la  centaine  de  mon- 
tants, la  rémunération  moyenne  de  la  rempailleuse  atteindra 
fr,  O.aO  par  chaise.  Ceci  uniquement  en  vue  de  démontrer 
le  mécanisme  du  salaire  et  sans  prétendre  généraliser  les 
chiffres  cités  à  tous  les  ateliers  ni  à  toutes  les  spécialités  de 
l'industrie. 

Depuis  quelques  années,  les  prix  unitaires  accusent  une 
diminution  sensible,  équivalente  au  quart  dans  certains  cas. 
II  faut  en  chercher  la  cause  dans  la  concurrence  des  fabri- 
cants entre  eux  et  dans  les  crises  momentanées  traversées 
par  l'industrie  :  pour  écouler  ses  produits,  le  fabricant 
réduit  le  coût  de  la  main-d'œuvre. 
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Interrogés  sur  le  montant  de  leur  salaire,  des  ouvriers 
chaisiers  évaluent  à  15  francs  le  gain  hebdomadaire  moyen 
d'un  homme  adulte.  Mais  cette  estimation,  exacte  peut-être 
pour  une  série  de  cas  particuliers,  serait  erronée  à  Tégard 
de  l'ensemble  des  ouvriers  :  la  limite  minima  et  maxima 
doit  se  porter  à  15  et  25  francs. 

Le  facteur  personnel  joue  un  rôle  important  :  l'habileté 
de  l'artisan,  son  assiduité  modifient  le  résultat  effectif  de 
son  travail. 

Un  bon  ouvrier  chaisier  parvient  à  se  faire  une  journée 
moyenne  de  8  à  4  francs,  mais  à  condition  de  travailler 
régulièrement  à  l'atelier  et  de  compléter  l'ouvrage  le  soir  à 
son  domicile. 

Les  mêmes  obsenations  s'appliquent  aux  rempailleuses  : 
elles  gagnent  plus  ou  moins  suivant  le  temps  qu'elles  con- 
sacrent à  leur  besogne;  elles  reçoivent  en  moyenne  fr.  0.50 
par  chaise  ordinaire,  salaire  qu'il  faut  diminuer  de  fr.  0.18 
pour  l'achat  de  la  paille,  soit  un  bénéfice  net  de  fr.  0.32. 
Comme  le  rempaillage  d'une  chaise  représente  un  travail  de 
deux  à  trois  heures,  si  l'on  décompte  le  temps  perdu  en 
courses  à  l'atelier,  l'ouvrière  active  peut  faire  une  moyenne 
de  quatre  chaises  par  jour.  La  plupart  restent  au-dessous  de 
ce  chiffre. 

A  rencontre  de  ce  qui  se  passe  dans  l'industrie  du  meuble, 
la  somme  remise  par  le  patron  ne  constitue  pas  une  valeur 
nette;  plusieurs  circonstances  amoindrissent,  de  façon  directe 
ou  indirecte,  le  bénéfice  de  la  rémunération  allouée  à 
l'ouvrier. 

Polisseurs  à  domicile  et  rempailleuses  vont  chaque  jour 
chercher  et  rentrer  l'ouvrage,  à  l'atelier  du  patron.  Il  s'agit 
moins  de  critiquer  le  fait  que  de  constater  la  perte  de  temps 
qu'il  entraîne,  pour  aller  et  revenir,  par  l'attente  chez  le 
fabricant  quand  plusieurs  ouvriers  s'y  rencontrent  à  la  fois. 
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sans  compter  les  motifs  sérieux  ou  non  qui,  en  cours  de  route, 
attardent  l'ouvrier. 

A  cette  première  cause  vient  s'ajouter  une  autre  source  de 
diminution  du  salaire  pour  le  travail  à  domicile  :  la  matière 
première  employée  pour  le  polissage  reste  à  charge  de 
l'ouvrier,  qui  paie  de  ce  chef  quelques  centimes  par  chaise. 

De  son  côté,  l'ouvrière  doit  acheter  la  paille  avec  laquelle 
elle  recouvre  le  siège  du  meuble;  on  estime  la  dépense  à 
fr.  0.18  par  chaise.  Dans  certains  ateliers,  le  patron  vend 
lui-même  la  paille  pour  un  prix  convenu.  La  pratique  n'est 
guère  favorablement  interprétée,  car  elle  prête  à  des  abus 
que  l'on  devine  aisément.  Le  procédé  est  d'ailleurs  bizarre 
pour  une  matière  aussi  commune.  Le  rôle  de  l'ouvrier  est  de 
fournir  son  travail  sans  plus.  Si  l'industriel  n'entend  pas 
mettre  à  sa  disposition  tous  les  matériaux  dont  se  compose 
la  chaise,  qu'il  laisse  au  moins  à  l'ouvrier  le  droit  de  se  pro- 
curer librement  ce  qui  lui  manque. 

L'acquisition  de  l'outillage  n'est  pas  une  charge  fort 
lourde;  quelques  francs  suffisent  à  l'ouvrier. 

11  n'y  a  pas  davantage  à  mentionner  les  retenues  qui  s'opé- 
reraient pour  malfaçon,  livraisons  tardives  ou  autre  motif; 
la  précarité  du  contrat  de  travail  donne  une  solution  plus 
commode  et  moins  discutable,  en  permettant  le  renvoi 
immédiat  de  l'ouvrier. 

Par  contre,  deux  usages  d'une  application  générale 
excitent  de  profonds  mécontentements. 

Le  premier  impose,  sous  le  nom  de  corvées,  des  travaux 
non  rémunérés  ou  payés  de  façon  dérisoire  :  l'ouvrier  est 
tenu  d'emmagasiner  le  bois,  puis  quand  le  produit  est  achevé, 
il  doit  emballer  les  chaises  et  les  transporter  aux  divers 
endroits  d'expédition. 

L'importance  de  ces  charges  n'est  pas  toujours  égale  ;  elle 
croît  avec  l'intensité  de  l'industrie.  De  façon  générale,  on 
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peut  dire  que  les  corvées  absorbent  plusieurs  heures  chaque 
jour,  et  Ton  se  rend  compte  qu'en  dehors  de  la  perte  de 
temps  qui  en  résulte,  elles  nuisent  à  la  régularité  du  travail 
salarié. 

Les  artisans  à  domicile  rachètent  en  argent  leur  part  des 
corvées;  les  rempailleuses  paient  fr.  0.10  par  semaine,  les 
hommes  voient  leur  contribution  portée  à  l  franc  ou  bien 
s'en  tirent  au  prix  de  quelques  verres  de  bière  ott'erts  aux 
ouvriers  d'atelier. 

Les  ouvriers  sont  profondément  hostiles  à  ces  mœurs  et 
réclament  l'allocation  d'une  rémunération  pour  la  besogne 
de  coiTée  comme  pour  n'importe  quelle  autre;  il  y  a  là, 
semble-t-il,  le  rappel  d'une  règle  de  droit  commun,  et  les 
chaisiers  ne  sont  pas  les  seuls  à  déclarer  que  tout  travail 
mérite  salaire. 

A  titre  de  justification  des  corvées,  les  fabricants  invoquent 
les  nécessités  de  la  concurrence  et  l'impossibilité  d'aggraver 
les  charges  de  l'industrie. 

Le  second  usage  ne  froisse  pas  moins  une  saine  conception 
des  rapports  du  patronat  et  du  salariat;  il  établit,  en  effet, 
l'obligation  pour  l'ouvrière  rempailleuse  d'affecter  partiel- 
lement son  salaire  à  l'achat  de  pains  dans  la  mesure  et  à 
l'endroit  que  le  fabricant  lui  indique.  Le  tarif  est  parfois 
d'un  pain  par  deux  chaises  à  rempailler. 

L'explication  de  cette  coutume  est  que  les  fabricants  sèchent 
leur  bois,  après  teinture,  dans  des  fours  de  boulanger,  et 
alors,  à  titre  de  service  réciproque,  ils  assurent  au  boulanger 
la  clientèle  de  leurs  ouvriers. 

Aux  yeux  de  beaucoup,  le  mal  n'existe  que  si,  comme  cela 
se  passe  exceptionnellement,  l'ouvrière  paie  le  pain  au-dessus 
de  sa  valeur;  lorsqu'elle  se  le  procure  au  prix  normal,  on  dit 
volontiers  qu'il  n'y  a  rien  à  blâmer,  puisque  le  pain  entre 
nécessairement  dans  l'alimentation  de  la  famille  ouvrière,  et 
que  sa  provenance  importe  peu. 
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Quand  même  rexpérience  n'aurait  pas  démontré  que 
certains  fabricants  livrent  le  pain  à  un  prix  trop  élevé,  encore 
faudrait-il  condamner  et  proscrire  la  pratique,  parce  que  le 
gain  de  l'ouvrier  lui  appartient  en  propre  et  que  seul  l'inté- 
ressé a  qualité  pour  en  disposer. 

L'habitude  d'utiliser  la  clientèle  de  l'ouvrier  se  trouve 
également  chez  le  patron  qui  tient  un  débit  de  boissons. 

Le  chaisier  se  rend  compte  que  s'il  ne  réalise  pas  les  espé- 
rances fondées  sur  lui,  son  attitude  lui  vaudra  d'être  remercié 
sous  l'un  ou  l'autre  motif.  Il  en  est  d'ailleurs  ainsi  chaque 
fois  que  le  patron  ou  un  membre  de  sa  famille  exploite  un 
commerce  dont  l'article  rentre  dans  la  consommation  de  la 
classe  ouvrière  —  la  liberté  de  l'artisan  reste  de  pure  théorie 
et  disparait  en  fait  par  la  pression  morale  qui  incline  l'ou- 
vrier à  ne  pas  déplaire  au  fabricant. 

Dans  le  travail  à  domicile,  le  salaire  est  payé  quotidienne- 
ment au  moment  où  l'ouvrage  est  rentré;  le  personnel  d'ate- 
lier est  pavé  le  samedi  pour  son  travail  de  la  semaine.  Le 
fabricant  procède  au  paiement  dans  sa  demeure,  au  fur  et  à 
mesure  que  les  ouvriers  se  présentent.  Si  le  patron  exerce  le 
métier  de  cal)aretier  ou  de  l)outiquier,  il  reçoit  son  per- 
sonnel dans  une  salle  spéciale  attenante  au  cabaret  ou  à  la 
lioutique. 

IV.  —  Dlrée  du  travail  et  chômage. 

Les  hommes  travaillant  à  domicile  consacrent  une 
moyenne  de  1  i  heures  par  jour  à  l'ouvrage.  Du  côté  des 
femmes,  il  n'est  guère  possible  de  tirer  une  conclusion  aussi 
générale,  car  bon  nombre  d'entre  elles  s'occupent  du 
ménage,  ce  qui  absorbe  une  partie  de  leur  temps. 

La  journée  d'une  rempailleuse  qui  n'a  pas  d'autre  besogne 
égale  en  durée  celle  d'un  ouvrier. 
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Le  travail  commence  vers  7  ou  8  heures  en  hiver  et  un 
peu  plus  tôt  en  été;  il  se  prolonge  jusqu'à  semblables  heures 
le  soir  avec  le  repos  à  midi  et  les  interruptions  qu'entraîne 
la  nécessité  de  reporter  les  chaises  chez  le  fabricant. 

A  Tatelier,  l'ouvrier  est  juge  de  la  durée  de  son  travail. 

Quelques  ateliers  ferment  une  fois  l'obscurité  venue  ; 
l'ouvrier  y  perd  les  frais  d'éclairage,  car  il  emporte  son 
ouvrage  et  doit  le  continuer  chez  lui.  Quelle  qu'ait  été  la 
longueur  de  la  journée  passée  à  l'atelier,  beaucoup  de  chai- 
siers ont  pris  l'habitude  de  travailler  le  soir  après  leur  retour 
dans  leur  famille,  cela  en  vue  de  s'assurer  des  salaires  suffi- 
sants, malgré  le  chômage  du  lundi  et  du  mardi.  Parfois, 
cependant,  le  travail  supplémentaire  à  domicile  est  occa- 
sionné par  une  activité  exceptionnelle  de  l'industrie  ou  la 
nécessité  d'assurer  une  livraison  pressante.  L'artisan  n'est 
pas  forcé  de  l'accepter. 

La  forte  saison  de  la  fabrication  débute  avec  le  printemps 
et  finit  à  l'automne.  C'est  l'époque  des  commandes  et 
des  expéditions.  Le  motif  en  est  que  les  consommateurs 
attendent  ce  moment  pour  renouveler  ou  pour  acheter  leur 
mobilier. 

Après  une  période  d'intensité,  l'industrie  se  ralentit  et  la 
production  sert  à  alimenter  le  stock. 

11  est  rare  qu'un  ouvrier  doive  chômer  par  suite  d'un 
arrêt  de  la  fabrication,  mais,  à  certains  moments,  le  travail 
devient  moins  abondant  :  le  patron  diminue  le  nombre  des 
chaises  qu'il  remet  chaque  jour  à  ses  ouvriers  et  ouvrières  à 
domicile. 

Avec  les  interruptions  qui  exceptionnellement  laissent 
l'ouvrier  complètement  sans  ouvrage,  des  chaisiers  calculent 
qu'au  bout  de  Tannée  ils  perdent  une  ou  deux  semaines  de 
salaire. 
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v.  du  local  de  la  production. 

Tandis  que  l'ouvrier  du  meuble  se  présente  avec  les  allures 
d'un  artisan  aisé,  son  compagnon  de  l'industrie  chaisière  et 
l'ouvrière  rempailleuse  apparaissent  en  général  sous  un 
aspect  besogneux  et  pauvre.  Leur  demeure,  située  dans  une 
ruelle  ou  une  impasse,  manque  le  plus  souvent  du  mobilier 
nécessaire.  Rarement  la  chambre  où  s'effectue  le  travail  reste 
sans  autre  destination  ;  elle  est  utilisée  comme  cuisine  et  la 
famille  de  l'ouvrier  s'y  tient  habituellement.  Au  point  de 
vue  hygiénique,  moins  d'encombrement  serait  certes  préfé- 
rable; il  y  aurait  d'ailleurs  dans  cet  ordre  d'idées  bien  des 
réformes  à  réaliser  pour  améliorer  le  bien-être  de  l'ouvrier 
et  protéger  sa  santé.  Mais  le  problème  n'a  rien  de  spécial  à 
l'industrie,  il  se  pose  pour  toute  la  population  de  la  ville. 
Car  la  fabrication  de  la  chaise  n'offre  aucun  danger  particu- 
lier et  n'aggrave  en  aucune  manière  les  conditions  habituelles 
dans  lesquelles  la  classe  ouvrière  vit  à  Malines. 
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CHAPITRE  IV. 


L^association  et  les  relations  économiques. 


Le  peu  d'empressement  que  Ton  constate  dans  l'industrie 
du  meuble  au  sujet  de  la  création  d'organismes  collectifs 
s'observe  à  l'égard  de  l'industrie  chaisière.  Une  association 
formée  par  les  patrons  a  une  existence  nominale;  elle  a 
examiné,  il  y  a  quelques  années,  la  question  de  l'achat  en 
commun  de  la  matière  première,  mais  l'effort  ne  s'est  guère 
soutenu. 

Du  côté  des  chaisiers,  les  hommes  sont  réfractaires  à  l'idée 
de  se  grouper  pour  mieux  défendre  leurs  intérêts.  Une 
petite  minorité  est  affiliée  aux  trois  syndicats  de  la  ville 
dans  la  section  des  travailleurs  du  bois,  où  se  trouvent  les 
sculpteurs  et  les  ébénistes. 

L'action  des  syndicats  devient  par  suite  très  limitée,  car 
elle  est  appuyée  par  un  groupe  insuffisant  d'intéressés. 

Les  grèves  sont  très  rares.  Elles  ont  pour  cause  le  mécon- 
tentement provoqué  par  le  maintien  des  corvées.  Jusqu'à 
présent,  le  refus  de  travailler  reste  un  fait  isolé,  atteignant 
tel  atelier  déterminé,  sans   répercussion  sur  l'ensemble  de 
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rindustrie  :  les  ouvriers  grévistes  demandent  simplement  à 
leurs  compagnons  de  ne  pas  venir  prendre  leurs  places. 

Il  ne  faut  pas  s'étonner  si  dans  les  conditions  restreintes 
où  le  conflit  s'engage,  le  différend  se  termine  par  le  statu  quo. 

L'hostilité  de  l'ouvrier  a  reçu  un  nouvel  aliment,  en 
attendant  qu'une  manifestation  sérieusement  organisée  et 
englobant  l'ensemble  des  travailleurs  réussisse  un  jour  à 
supprimer  un  usage  peu  conforme  à  Téquité. 
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CHAPITRE  V. 


La  législation  du  travail. 


Bien  des  prescriptions  de  la  législation  du  travail  demeu- 
rent sans  application  à  l'industrie  chaisière,  parce  que  son 
exploitation,  exempte  de  danger,  s'accomplit  au  domicile  de 
l'ouvrier  ou  dans  des  ateliers  qui  sont  réputés  une  dépen- 
dance de  l'habitation  du  patron.  Il  en  est  ainsi  notamment 
de  la  réglementation  relative  aux  établissements  dangereux, 
insalubres  ou  incommodes,  et  de  la  loi  sur  le  travail  des 
femmes  et  des  enfants. 

Par  contre,  l'ouvrier  chaisier  bénéficie  de  la  protection 
accordée  par  la  loi  du  16  août  1887  sur  le  paiement  des 
salaires.  Il  faut  s'en  féliciter,  car  les  moeurs  de  l'industrie 
l'exposent  tout  particulièrement  aux  atteintes  que  l'on  dirige 
Jiabituellement  contre  la  rémunération  de  Tartisan. 

On  sait  que  l'article  S  de  la  loi  du  16  août  1887  permet  à 
la  Députation  permanente  d'autoriser  les  patrons  à  fournir 
aux  ouvriers  des  denrées,  vêtements  ou  combustibles,  pourvu 
que  la  fourniture  s'en  fasse  au  prix  de  revient.  Les  fabricants 
de  chaises  avaient  obtenu  de  la  sorte  le  droit  de  payer  par- 
tiellement leurs  ouvriers  avec  les  pains  qu'eux-mêmes  pre- 
naient au  boulanger  chez  lequel  ils  séchaient  leur  hois.  La 
décision  de  la  Députation  permanente  vient  d'être  rapportée. 
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et  par  conséquent  la  pratique  a  cessé  d'être  licite,  ce  qui  ne 
rempèche  pas  de  subsister. 

Plusieurs  fois  des  procès-verbaux  ont  été  dressés  pour 
contravention  aux  prescriptions  de  la  loi.  En  1903,  un 
patron  a  été  condamné  pour  avoir  empêché  l'ouvrier  de  dis- 
poser librement  de  son  salaire,  et  un  autre  parce  qu'il  payait 
ses  ouvriers  dans  un  local  attenant  à  un  cabaret.  Il  est  bien 
certain  que  la  répression  n'atteint  pas  tous  les  délits  commis. 
A  côté  des  rares  occasions  où  il  est  possible  de  sévir,  il  y  a 
les  faits  restés  inaperçus  ou  tolérés,  sous  la  menace  de  pour- 
suites en  cas  de  récidive.  A  cet  égard,  il  faudrait  une  réforme 
de  l'esprit  d'une  partie  du  groupe  industriel,  et  convaincre 
tous  les  intéressés  que  la  loi  veut  laisser  l'ouvrier  maître  de 
son  salaire,  et  qu'il  est  dès  lors  défendu  de  reprendre,  sous 
une  forme  ou  sous  une  autre,  la  rémunération  du  travail. 
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PREMIERE  PARTIE 

La  broderie  sur  linge;  le  col,  la  cravate  et  le  corset; 
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Première  Section  (1) 


L'INDUSTRIE  DE  LA  BRODERIE  SUR  LUVGE 


(i)  La  iN  et  la  î»  Section  de  cetraYtil 
sont  réunies  dans  le  présent  Tolame;  la  9* 
[la  lingerie)  paraîtra  dans  le  ? ol.  IX  de  la 
collection. 


GÉNÉRALITÉS 


ÉTUDE    DES    MILIEUX 


Industrie  essentiellement  féminine,  aussi  bien  dans  ses 
(>léments  de  consommation  que  dans  ses  organes  de  produc- 
tion, la  broderie  occupe  de  nos  jours  une  place  des  plus 
importantes  parmi  les  branches  accessoires  du  vêtement. 

Bien  que  les  envahissements  du  machinisme  et  les  exi- 
gences de  la  production  moderne  aient  considéraI)lement 
multiplié  le  nombre  des  ateliers,  la  broderie  s'exerce  encore 
chez  nous  principalement  sous  sa  forme  traditionnelle,  ce 
qui  justifie  le  procédé  par  lequel  on  a  Thabitude  de  la  classer 
parmi  les  industries  dénommées  «  industries  à  domicile  ». 

Il  n'est  pas  rare  de  rencontrer  dans  les  faubourgs  popu- 
laires de  nos  villes  et  dans  les  campagnes,  assises  sur  le  pas 
des  portes  ou  derrière  les  fenêtres  aux  rideaux  tirés  d'un 
modeste  logis,  de  jeunes  ouvrières  attentives  et  penchées, 
tandis  que  l'aiguille  qu'elles  tiennent   entre   leurs  doigts 
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souples,  glissant  d'une  main  à  Tautre,  semble  décrire,  sur  un 
disque  tendu  de  toile  blanche,  de  capricieuses  arabesques: 
c'est  la  brodeuse  sur  linge,  héritière  de  cet  art  merveilleux 
que  les  Juifs,  les  Troyens,  les  Grecs,  les  Romains,  les  Assy- 
riens connaissaient  déjà,  où  les  Indiens  et  les  Chinois  excel- 
laient, où  l'imagination  la  plus  fertile  combinée  avec  la 
richesse  de  la  matière  première,  s'appliquant  aux  vêtements 
sacerdotaux  ou  profanes,  ont  produit  ces  œuvres  admirables 
dont  le  coloris  âemble  emprunté  à  la  palette  d'un  peintre  et 
la  ligne  au  crayon  d'un  dessinateur. 

Combien  de  fois  n'a-t-on  pas  fait  remarquer  —  et  avec 
raison  —  que  les  Belges  et  spécialement  les  Flamands  ont 
toujours  manifesté  un  penchant  et  une  aptitude  particulière 
pour  les  arts? 

Aujounl'hui  comme  autrefois,  ils  excellent  dans  la  musique, 
la  sculpture,  la  peinture,  le  dessin,  etc.  Mais  il  y  a  plus.  Il 
suffit  de  parcourir  l'histoire  de  la  broderie  et  de  la  dentelle 
en  notre  pays  pour  se  convaincre  que  ces  facultés  naturelles, 
ces  prédispositions,  ce  goût  esthétique,  loin  de  se  limiter  aux 
arts  spécialement  pratiqués  par  les  hommes,  s'étendent 
également  aux  spécialités  artistiques,  qui  sont  le  domaine 
exclusif  de  la  femme. 

Industrie  de  luxe,  la  broderie  suivit  forcément  les  remous 
créés  par  le  jeu  des  événements  intérieui's  et  extérieurs.  Son 
efflorescence  coïncida  avec  l'époque  de  la  grandeur  politique 
et  de  la  prospérité  économique  de  la  Flandre.  Bruges  était 
alors  un  centre  commercial,  industriel  et  artistique  de  pre- 
mier ordre. 

La  décadence  du  commerce  et  la  ruine  de  Bruges  amenèrent 
son  déclin  successif.  Fleur  délicate  et  charmante,  elle  ne 
pouvait  s'épanouir  sur  une  lerre  constamment  arrosée  de 
sang. 

Ailleurs,  elle  trouva  un  sol  plus  hospitalier  sur  lequel  ell 
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put  se  développer  librement,  tandis  que  chez  nous,  après  des 
vicissitudes  nombreuses,  elle  avait  presque  complètement 
disparu  au  seuil  du  XIX**  siècle. 

Aujourd'hui,  malgré  des  tentatives  de  reconstitution  par- 
tielle, la  broderie  n*a  pas  repris  la  place  qui  lui  est  assignée 
par  la  tradition,  ou  du  moins  le  développement  auquel  elle 
a  le  droit  de  prétendre  est  loin  d'être  atteint. 

Si  l'on  consulte  la  carte  de  la  broderie  en  Belgique,  on 
constate  que  si  la  broderie  est  répandue  un  peu  partout, 
surtout  dans  les  villes  et  la  campagne  flamandes,  il  y  a  cepen- 
dant trois  communes  rurales  :  Sweveghem  et  Moorseele 
(Flandre  occidentale,  arrondissement  de  Courtrai),  Bellem 
(Flandre  orientale),  où  le  nombre  des  ouvrières  brodeuses 
travaillant  à  domicile  accuse  une  proportion  relativement  plus 
élevée  que  partout  ailleurs. 

L'importance  de  ces  milieux  —  qui  apparaissent  ainsi,  au 
point  de  vue  de  la  production  de  la  broderie,  comme  des 
localités  types  —  mérite  de  retenir  notre  attention.  C'est  en 
prenant  pour  champ  d'étude  ces  milieux  types  que  nous 
aurons  à  dégager  au  moyen  de  l'analyse  et  de  l'observation, 
les  caractères  généraux  de  l'industrie  considérée. 

D'après  le  recensement  industriel  de  1896,  on  comptait 
celte  année  en  Belgique  environ  800  brodeuses  sur  linge  à 
domicile  ;  nos  renseignements  particuliers  nous  permettent 
de  dire  que  ce  nombre  est  aujourd'hui  largement  dépassé. 
En  1896,  comme  à  la  date  de  ce  jour,  on  relevait  à  Moor- 
seele, à  Sweveghem  et  à  Bellem  une  quantité  anormale  de 
brodeuses,  étant  donné  le  chiffre  de  la  population  totale,  et 
cela  dans  des  milieux  que  rien  ne  semble  prédestiner  à  cette 
faveur. 

Sweveghem  et  Moorseele  sont  deux  communes  essentielle- 
ment agricoles,  situées  dans  le  voisinage  de  Courtrai,  centre 
«le  l'industrie  linière.  On  v  cultive  le  lin,  le  blé,  la  betterave. 
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la  pomme  de  terre,  le  seigle,  la  chicorée,  l'avoine,  sans 
négliger  l'élevage  du  bétail,  source  accessoire  de  profits. 
Grâce  au  bon  marché  de  la  main-d'œuvre  rurale,  plusieurs 
industries  se  sont  dernièrement  installées  dans  ces  com- 
munes, notamment  à  Sweveghem,  où  l'on  trouve  un  tissage 
très  important,  des  fabriques  de  tissus  élastiques,  tirants 
et  coutils  pour  souliers,  une  manufacture  de  treillages  et 
ronces  artificielles. 

Les  habitants  appartiennent  en  majorité  à  la  catégorie  des 
ouvriers  et  des  petits  agriculteurs  ;  population  laborieuse  et 
paisible,  d'une  instruction  limitée,  habituée  à  de  modestes 
salaires,  mais  sachant  proportionner  ses  besoins  à  la  modicité 
parfois  extrême  de  ses  ressources  et  ne  négligeant  aucun 
moyen  pour  améliorer  sa  situation,  comme  l'atteste  la  pros- 
périté des  nombreuses  œuvres  sociales.  Mais  là  aussi,  la 
diffusion  des  idées  modernes,  favorisée  par  la  presse,  l'éta- 
blissement de  fabriques  et  d'ateliers,  la  facilité  plus  grande 
des  communications,  a  été  marquée  par  un  surcroît  d'âprelé 
dans  les  luttes  politiques,  l'affaiblissement  de  la  tradition 
religieuse,  un  mécontentement  grandissant  mêlé  à  un  vague 
désir  de  nouveautés. 

C'est  en  vain  qu'on  chercherait  à  glaner  en  tout  ceci 
quelque  chose  de  spécifiquement  caractéristique,  propre  à 
fournir  une  explication  suffisante  au  fort  coefficient  de  bro- 
deuses relevé  dans  ces  communes. 

On  pourrait  objecter  que,  de  même  que  Bellem  n'est  pas 
très  éloigné  de  Gand,  Sweveghem  et  Moorseele  se  trouvent 
à  proximité  de  Courtrai,  et  que  le  voisinage  de  ces  villes 
industrielles  —  centres  de  la  fabrication  des  toiles  et  des 
mouchoirs  —  n'est  certainement  pas  étranger  au  fait  de 
l'existence  de  la  broderie  dans  les  communes  dont  il  est  ici 
question.  Rien  n'est  plus  exact.  Mais  encore,  cette  cir- 
constance ne  rend-elle  pas  suffisamment  compte  du  point 
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précis  qui  nous  occupe,  à  savoir  la  proportion  relativement 
élevée  de  la  main-d'œuvre. 

Les  milieux  physique,  démographique,  économique  et 
social  ne  sont  pas  sensiblement  différents  de  ceux  d'une 
quantité  de  villages  agricoles  —  voisins  ou  distants  —  d'une 
importance  égale  ou  analogue.  D'où  il  faut  conclure  que  c'est 
en  dehors  de  ces  conditions,  qui  tiennent  à  la  nature  même 
des  groupements,  qu'il  faut  rechercher  les  raisons  du  phé- 
nomène observé. 

Or,  si  l'on  écarte  les  causes  naturelles,  déterminées  par 
les  milieux,  il  ne  reste  plus  que  les  causes  artificielles,  pro- 
venant d'influences  étrangères. 

Tel  est-il  effectivement  le  cas  ?  Nous  trouverons  la  réponse 
au  chapitre  suivant,  dans  lequel  nous  rechercherons  et  expo- 
serons les  origines  de  la  broderie  à  Sweveghem,  Moorseele 
et  Bellem. 


J 


TITRE  I 


L'ORGANISATION   COMMERCIALE 


CHAPITRE  PREMIER 

Évolution  éoonomtque  de  Tlndustrie  de  la  broderie 

sur  linge. 


I.   —  Origine  de  i/indisthie. 

I**  A  Swereglicm,  l'établissement  de  la  broderie  remonte  au 
milieu  du  siècle  passé.  A  cette  époque,  pour  venir  en  aide 
à  la  détresse  provoquée  parmi  la  population  ouvrière  des 
Flandres  par  la  mauvaise  récolte  de  la  pomme  de  terre  et  la 
substitution  de  la  iilature  mécanique  au  filage  à  la  main,  le 
Gouvernement,  à  la  tète  duquel  se  trouvait  alors  M.  Rogier, 
s'efforça  d'acclimater  de  nouvelles  industries  dans  le  pays  et 
dans  ce  but  fit  appel  au  concours  des  pouvoirs  communaux. 

C'est  dans  c^s  circonstances  que  fut  érigée  une  école  de 
broderie  à  Sweveghem,  ouverte  gratuitement  à  toutes  les 
jeunes  ouvrières  de  la  commune.  Deux  brodeuses  très  habiles, 
Anna  Koch  et  Maria  Hassler,  originaires  d'Appenzell,  près 
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de  Saint-Gall  (Suisse),  vinrent  clans  leur  pittoresque  costume 
s'établir  dans  la  commune,  en  juillet  1847,  et  dirigèrent  pen- 
dant quelque  temps  renseignement  de  la  broderie. 

Malgré  Tappui  financier  des  pouvoirs  publics  :  TEtat,  la 
province  et  la  commune,  l'institution  naissante  eut  énormé- 
ment de  peine  à  se  soutenir,  principalement  à  cause  de 
Tabsence  de  débouchés.  A  Bruges  et  à  Courtrai,  les  tentatives 
échouèrent. 

Cette  période  de  tâtonnements  et  de  difficultés  fut  suivie 
d'une  ère  de  prospérité,  grâce  au  dévouement  éclairé  du 
bourgmestre  Vandevenne  et  du  vicaire  Desmedt.  Et  jusqu'en 
Tannée  1883,  époque  à  laquelle,  à  la  suite  de  difficultés  poli- 
tiques, l'école  perdit  son  caractère  officiel  pour  devenir  une 
institution  privée,  les  expositions  universelles  consacrèrent 
par  des  récompenses  flatteuses  le  zèle  des  maîtresses  et 
l'application  des  élèves. 

Cette  école  existe  encore  aujourd'hui.  Elle  fonctionne  sous 
la  direction  d'un  des  principaux  producteurs  de  broderie  de 
la  commune,  la  firme  Sabbe  frère  et  sœurs,  et  compte,  suivant 
les  années  et  les  saisons,  vingt  à  trente  élèves.  Bien  que 
normalement  l'apprentissage  ne  requière  pas  un  terme  aussi 
prolongé,  les  jeunes  filles  —  qui  sont  admises  dès  Tàge  de 
13  ans  —  continuent  généralement  de  fréquenter  l'atelier 
jusqu'à  21  ans.  Cette  longue  fréquentation  a  l'avantage  de 
les  initier  à  toutes  les  spécialités  et  d'en  faire  des  ouvrières 
disciplinées  et  adroites,  dont  les  services  sont  recherchés; 

2**  A  Moorseele,  l'initiative  émane  du  couvent  des  sœurs. 
Après  la  disparition  de  l'Ecole  dentellière,  emportée  par  une 
crise  des  prix,  l'abbé  de  ToUenaere,  curé  de  Sweveghem, 
frappé  des  avantages  pécuniaires  et  des  garanties  morales  que 
présentait  la  broderie  au  regard  des  autres  exutoires  de 
l'activité  féminine,  suggéra  aux   sœurs  Tidée  d'introduire 
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ce.te  industrie  dans  la  commune,  par  Torganisation  d'une 
école  de  broderie  au  couvent.  Ce  projet  fut  exécuté.  Formées 
par  une  des  meilleures  brodeuses  de  Sweveghem,  les  sœurs 
ouvrirent  leur  école  aux  jeunes  filles  du  village,  qui,  après 
l'achèvement  de  leurs  études  primaires,  se  préparaient  à 
retourner  chez  leurs  parents. 

A  litre  d'encouragement,  les  élèves  recevaient  une  légère 
rémunération  —  les  plus  habiles  gagnaient  1  franc  par  jour 
—  prélevée  sur  les  bénéfices  réalisés.  L'école  ne  compta 
jamais  plus  d'une  vingtaine  d'élèves  et  n'eut  qu'une  existence 
éphémère.  Instituée  en  1892,  elle  finit  en  1900,  faute  de  per- 
sonnel, en  même  temps  que  l'école  ménagère  à  laquelle  elle 
était  annexée.  Mais  l'œuvre  ne  disparaissait  pas  tout  entière; 
quelques  années  avaient  suffi  pour  enraciner  et  faire  pros- 
pérer une  industrie  nouvelle,  pour  y  intéresser  et  en  faire 
bénéficier  toute  une  population  de  jeunes  filles  et  de  ménages 
pauvres,  pour  former  un  noyau  d'ouvrières  habiles,  capables 
de  répandre  et  de  propager  l'enseignement  reçu,  pour  créer 
une  spécialité  lucrative  et  facile  dans  ce  coin  perdu  de  la  cam- 
pagne flamande; 

3**  L'organisation  de  la  broderie  à  Bettem  remonte  à  la 
même  époque  et  suivit  une  évolution  semblable  à  celle  de 
Sweveghem,  avec  cette  différence,  que  l'initiative  officielle 
fut  remplacée  par  l'initiative  privée . 

Bellem  est  situé  dans  un  décor  paisible  et  charmant,  k 
droite  du  chemin  de  fer  qui  coupe  le  village,  des  futaies  à 
perte  de  vue  ;  à  gauche,  dans  l'enfoncement  des  massifs  qui 
s'ouvrent  sur  la  perspective  des  pelouses  où  miroite  une 
pièce  d'eau,  un  château  tout  blanc,  avec  ses  hautes  fenêtres, 
son  perron  à  double  volée,  sa  simplicité  de  grande  allure. 

C'est  de  cette  résidence  aristocratique,  où  M"'  de  Kerkhove- 
de  Xaeyer  habita  jusqu'à  sa  mort  en  1898,  que  la  broderie  prit 
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son  essor  et  se  répandit  à  Bellein.  En  1846  sévissait  une 
crise  industrielle  violente.  Le  filage  à  la  main,  qui  occupait 
toute  la  région,  périclitait.  La  grande  industrie,  encore  jeune, 
montait  rapidement  à  Thorizon  économique  de  l'Europe. 

Pour  comble  de  malheur,  la  maladie  détruisit  la  récolte  de 
pommes  de  terre  et  la  famine  menaçait  Bellem  et  les  environs 
lorsque  M"®  de  Kerkhove-de  Naeyer  eut  l'idée  d'organiser  un 
atelier  de  broderie. 

L'œuvre  était  considérable  et  hérissée  de  diiBcultés.  Il 
fallait  procurer  du  travail  et  du  pain  à  toute  une  région, 
relever  les  courages  abattus,  transformer  l'industrie  locale, 
changer  les  fileuses  en  brodeuses,  préparer  les  rudes  mains 
des  paysannes  à  un  travail  d'une  étonnante  délicatesse, 
former  des  apprenties,  puis,  à  force  de  soins  et  de  patience, 
des  ouvrières  habiles.  Mais  ce  n'était  pas  tout  :  il  fallait 
encore  chercher  des  débouchés  pour  les  nouveaux  produits, 
il  fallait  aller  relancer  les  marchands  de  nouveautés  chez  eux, 
affronter  leurs  dédains,  satisfiaire  leurs  exigences,  lutter 
contre  Paris  et  ses  doigts  de  fées,  en  un  mot,  il  fallait 
imposer  les  travaux  des  paysannes  de  Bellem  aux  goûts 
délicats  et  capricieux  de  l'élégance  mondaine. 

Le  génie  d'une  femme  suffit  à  tout.  Des  trésors  d'énergie 
et  de  patience  furent  ici  dépensés  par  la  châtelaine,  qui  avait 
à  peine  24  ans  lorsqu'elle  devint  l'ingénieuse  bienfaitrice  de 
toute  la  région. 

L'atelier  de  broderie  était  fondé,  et  tout  ce  qui  à  Bellem 
maniait  les  fuseaux,  tient  maintenant  l'aiguille. 

La  crise  passée,  la  châtelaine  voulut  fermer  l'atelier.  Elle 
céda  devant  les  supplications  générales.  Elle  continua  à 
s'imposer  le  travail  de  la  direction  générale,  de  la  correspon- 
dance, des  voyages  nécessités  dans  le  commencement  par  la 
recherche  des  débouchés.  Et  insensiblement  les  ouvrières 
augmentaient  en  nombre,  gagnaient  en  adresse,  en  délica- 
tesse de  main,  en  sûreté  de  coup  d'oeil,  en  goût. 
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A»|<Hmllriii,  cent  seînante  ouvrières  traTatllent  ponr  l'ate- 
lier de  Bellem  ;  elles  sont  payées  à  la  pièce,  prolongent  ou 
aèrëgent  leurs  journées  à  leur  goût,  travaillent  chez  elles  ou 
Wen  profitent  du  local  bien  êcfeiré,  bien  chauflfe,  on  se  fait  le 
travail  e»  eommun,  où  se  rapportent  les  pièces  achevées,  où 
se  paie  le  salaire. 

lies  fillettes  sont  admises  après  lewr  première  communion. 

La  fondatrice  a  vouhi  que  l'atelier  eût  ses  fètes,  ses  jours 
de  réjouissances,  ses  distributions  de  prix.  Elle  a  encore  bâti 
une  ôïxatiùe  de  maisons  ouvrières  avec  champ  et  jardin  qui 
sont  concédées  gratuitement  aux  femilles  nécessiteuses  de 
l'en^oit.  Une  fois  hors  de  peine,  le  ménage  doit  céder  la 
plaee  à  de  plus  malheureux  que  lui  (i). 

n.    —  Phases  succESsnxs  et  causes  de  son  développement. 

Les  observations  précédentes  nous  ont  conduit  à  la  con- 
clusion, que  l'origine  de  la  broderie  dans  les  localités  où  elle 
occupe  la  main-d'œuvre  relativement  la  plus  considérable 
doit  être  rapportée  non  à  des  causes  relevant  de  la  situation, 
du  milieu  ou  d'une  vieille  tradition,  rmis  émane  d'initiatives 
tantôt  officielles,  tantôt  privées,  s'appuyant  sur  la  fondation 
d'écoles,  source  de  fécondité  et  de  stabilité  pour  l'œuvre 
entreprise. 

Nous  avons  vu  quel  a  été  le  résultat  de  ces  initiatives. 

Ce  n'est  pas  à  dire  que  ce  développement  de  la  broderie  a 
pu  se  réaliser  sans  efforts  et  par  la  seule  puissance  de  l'action 
individuelle,  à  Texclusion  de  tous  les  autres  facteurs. 

Une  industrie  qui  reposerait  sur  des  bases  purement  arti- 
f^elles,  qui  ne  trouverait  pas  dans  le  milieu  des  éléments  de 
stabilité,  serait  incapable  d'un  développement  régulier,  et  le 

(i)  Bien  public^  44  décembre  1898  :  «  Uatelierde  broderie  de  Bellem  ». 
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lemps,  loin  de  la  fortifier,  ne  ferait  que  rendre  son  existence 
plus  précaire. 

Comme  toute  industrie  nouvelle,  la  broderie  eut  à  se 
défendre  contre  les  difficultés  inhérentes  à  tout  début.  Elle 
eut  à  lutter  contre  l'hostilité  des  magasins,  contre  la  finesse 
et  le  bon  marché  des  produits  confectionnés  dans  des  villes 
ou  des  régions  au  profit  desquelles  une  longue  pratique 
jointe  à  des  circonstances  spéciales  avaient  créé  une  notoriété 
particulière. 

Du  côté  des  ouvrières,  d'autres  difficultés  surgissaient. 
Allait-on  pouvoir  gagner  à  l'habitude  de  se  tenir  immobiles 
et  ployées  pendant  de  longues  heures  sur  un  disque  de  toile, 
ces  organismes  exubérants  et  jeunes,  pleins  de  la  santé 
robuste  des  campagnes? 

Il  s'agissait  de  transformer  en  instruments  de  précision  des 
doigts  accoutumés  aux  rudes  travaux  des  champs,  aux  gros- 
siers ouvrages  domestiques.  L'aiguille  ne  tomberait-elle  pas 
d'elle-même  de  ces  mains  inhabiles,  plutôt  faites  pour  manier 
la  serpe  et  le  râteau? 

De  jeunes  filles  simples  et  naïves,  rattachées  à  la  glèbe  par 
une  longue  ascendance,  vivant  dans  un  milieu  fioiste,  igno- 
rantes de  toutes  les  élégances,  il  fallait  façonner  des  artistes 
capables  de  concevoir,  d'imaginer  et  de  reproduire  les  fan- 
taisies les  plus  diverses  et  les  plus  capricieuses,  s'adaptant  au 
goût  des  mondaines  habituées  à  tous  les  raffinements. 

Qui  dira  les  efforts  et  la  patience  qui  furent  dépensés  pour 
surmonter  ces  difficultés?  Combien  pénibles  les  débuts! 

Mais  à  cette  époque,  c'était  une  question  de  vie  ou  de 
mort.  Quand  la  misère  était  installée  dans  les  chaumières, 
l'essentiel  était  de  trouver  un  emploi  aux  bras  inoccupés, 
d'empêcher  l'émigration,  de  donner  du  pain  à  ceux  qui  en 
manquaient.  Lorsqu'on  considère  les  avantages  économiques 
et  moraux  de  la  broderie,  qu'on  jette  un  coup  d'oeil  rétro- 
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spectif  sur  les  bienfaits  qu'elle  a  réalisés,  qu'on  regarde  son 
développement  actuel  et  les  bénéfices  qu'elle  procure,  on  doit 
reconnaître  que  l'idée  d'introduire  la  broderie  parmi  les 
populations  rurales  a  été  vraiment  un  trait  de  génie,  une 
œuvre  bienfaisante  et  féconde.  Et  l'on  se  demande  pourquoi 
on  n'essayerait  pas  de  la  mettre  également  à  portée  des 
femmes  et  des  iSUes  des  ouvriers  occupés,  dans  les  grands 
centres  de  l'industrie  métallurgique,  à  des  travaux  réservés 
aux  bommes,  exclusivement. 

Forcément,  les  salaires  ne  pouvaient  être  élevés.  La  néces- 
sité de  parer  à  des  besoins  immédiats,  la  modicité  des  con- 
ditions de  vie  à  la  campagne,  l'inexpérience  du  métier,  le 
manque  de  débouchés,  la  possibilité  de  l'exécuter  à  domicile 
et  concurremment  avec  d'autres  occupations,  faisaient  en 
sorte  que  les  ouvrières  se  contentaient  facilement  des  bas 
salaires  qu'on  leur  offrait.  Et  ce  fut  précisément  ce  bon 
marché  de  la  main-d'œuvre  qui  permit  à  l'industrie  nais- 
sante de  faire  sa  trouée,  d'entrer  avantageusement  en  concur- 
rence avec  la  production  d'autres  localités  sur  le  marché 
économique. 

Plus  tard,  à  mesure  que  les  ouvrières  gagneront  en  expé- 
rience et  en  habileté,  on  verra  apparaître,  à  côté  de  la  brodeuse 
en  articles  communs,  l'ouvrière  qualifiée  ou  «  skilled  »  qui, 
par  la  finesse  et  la  perfection  de  son  travail,  bénéficiera  d'une 
situation  privilégiée  au  point  de  vue  du  salaire,  en  même 
temps  qu'elle  sera  moins  atteinte  par  la  concurrence  avec 
laquelle  l'ouvrière  non  qualifiée  «  unskilled  »  ne  tardera  pas 
à  se  trouver  aux  prises. 


2 
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CHAPITRE  II. 


Procédés  et  modes  de  travail  actuels. 


La  technique  de  la  broderie  n'a  guère  subi,  depuis  son 
introduction,  de  modifications  sensibles.  Partout  à  la  cam- 
pagne le  métier  ou  l'appareil,  là  où  Ton  en  fait  usage, 
présente  la  même  forme  traditionnelle  et  caractéristique. 

On  tend  le  tissu  à  broder  au  moyen  d'une  lanière  de  cuir, 
sur  un  cercle  qui  jpivote  sur  une  boule  mobile.  Celle-ci  est 
retenue  à  l'aide  d'une  vis  qu'on  serre  ou  desserre  à  volonté 
dans  le  pied  du  métier,  dont  la  partie 'supérieure  est  fendue 
afin  de  donner  du  jeu  à  la  boule. 

La  mobilité  du  disque  a  pour  but  de  permettre  à  l'ouvrière 
de  donner  à  l'objet  à  broder  la  position  la  plus  favorable 
pour  la  bonne  exécution  du  travail. 

Le  point  d'aiguille  se  fait  de  haut  en  bas  de  la  main  droite  ; 
de  bas  en  haut  de  la  main  gaul^he. 

Diverses  sortes  de  fils  peuvent  être  employées  à  la  confec- 
tion de  la  broderie.  En  général,  on  se  sert  de  coton  blanc; 
il  n'y  a  guère  que  certains  travaux  d'un  luxe  un  peu  tapa- 
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geur  qui  soient  brodés  en  soie  de   couleurs  variées,  selon 
les  exigences  du  dessin. 

Telle  est  la  description  sommaire  du  travail  de  l'ouvrière 
brodeuse  et  des  instruments  dont  elle  se  sert.  Mais  elle 
est  loin  de  comprendre  toute  la  technique  de  la  broderie. 
Avant  que  le  tissu  à  broder  arrive  entre  les  mains  de 
l'ouvrière,  il  a  déjà  subi  plusieurs  opérations,  qu'il  est  néces- 
saire tout  au  moins  d'indiquer. 

Supposons  qu'il  s'agisse  de  broder  une  fleur  ou  un  chiffre. 
L'ouvrière  va-t-elle  exécuter  ce  travail  en  se  livrant  à  sa 
mémoire  ou  à  sa  fantaisie?  Cela  supposerait  un  talent  et  une 
sûreté  de  main  auxquels  peu  de  brodeuses  peuvent  prétendre. 

Il  faudra  donc  faire  tout  d'abord  un  dessin,  et  lorsque  ce 
dessin  se  trouvera  reproduit  sur  le  tissu  au  moyen  de 
ïimpression,  l'ouvrière  n'aura  qu'à  suivre  avec  son  aiguille 
les  lignes  du  dessin  imprimé. 

Ces  dessins  ou  canevas  sont  généralement  l'œuvre  de  des- 
sinateurs qui  en  vendent  la  propriété  aux  grands  magasins 
des  capitales.  Quelques-uns  de  ces  dessins,  soit  en  vertu  de 
l'habitude  ou  de  la  fréquence  de  l'usage,  soit  par  l'absence 
de  caractère  ou  de  marque  spéciale,  appartiennent  à  tous  et 
sont  tombés  dans  le  domaine  public.  D'autres,  plus  compli- 
qués ou  présentant  un  cachet  particulier,  sont  jalousement 
gardés  par  les  maisons  qui  en  ont  acquis  la  propriété  et 
entendent  se  les  réserver  et  les  exploiter  comme  une  spécia- 
lité,  surtout  s'ils  ont  la  chance  de  rencontrer  la  faveur  des 
clients. 

Les  sous-entrepreneurs  à  qui  les  grands  magasins  remettent 
TouvTage  ou  les  ouvrières  par  qui  ils  sont  exécutés  peuvent 
également  inventer  des  modèles,  mais  alors  ceux-ci  n'auront 
de  la  valeur  que  pour  autant  qu'ils  seront  présentés  aux 
magasins  et  agréés  par  eux. 

En  règle  générale,  l'impression  se  fait  au  magasin,  qui 
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crée  ou  achète  le  dessin,  et  l'entrepreneur  reçoit  les  objets 
imprimés.  Mais  soit  qu'il  s'agisse  de  retoucher  les  lignes,  de 
combiner  et  d'harmoniser  divers  modèles,  d'exécuter  une 
variante  d'après  un  type  déterminé,  il  est  utile,  sinon  indis- 
pensable, que  l'entrepreneur  possède  au  moins  les  rudiments 
de  l'art  du  dessin. 

Même  certains  entrepreneurs,  plus  compétents  et  spéciale- 
ment outillés  à  cette  fin,  se  chargent  eux-mêmes  du  dessin  et 
de  l'impression.  Pour  cela,  ils  doivent  d'abord  piquer  le 
dessin,  c'est-à-dire  le  perforer  par  une  série  de  piqûres  rap- 
prochées, produites  au  moyen  d'une  aiguille  mue  par  la 
main  ou  par  la  machine.  Quelques-uns  se  contentent  aussi 
de  décalquer  le  dessin  à  l'aide  d'une  feuille  de  papier  spécial 
qu'ils  insèrent  entre  le  dessin  et  le  tissu. 

La  machine  servant  à  piquer  le  dessin  se  compose  d'un 
long  tube  vertical,  au  sommet  duquel  se  balance  un  levier 
dont  l'une  des  extrémités  se  termine  par  un  contrepoids.  A 
l'autre  extrémité  s'adapte  une  tige  finissant  par  une  aiguille. 
L'appareil  est  actionné  au  moyen  de  pédales  et  le  mouve- 
ment se  transmet. à  l'aide  d'un  système  de  poulies  reliées 
par  des  fils. 

Lorsqu'on  a  achevé  de  piquer  le  dessin,  on  prend  une 
poncette  qu'on  trempe  dans  un  produit  résineux  rouge,  bleu 
ou  noir,  et  on  la  frotte  sur  le  dessin;  les  parties  perforées 
retiennent  les  particules  colorantes,  et  celles-ci,  en  se  dépo-: 
sant  sur  le  tissu,  reproduisent  le  modèle.  Enfin,  pour 
empêcher  que,  par  la  manutention  ou  le  frottement,  le.  dessin 
ne  vienne  à  disparaître  ou  à  perdre  de  sa  netteté,  on  l'im- 
prime dans  l'étoffe  au  moyen  d'un  fer  à  repasser  légèrement 
chauffé. 

Comme  on  le  voit,  du  côté  de  l'entrepreneur  comme  du 
côté  de  l'ouvrière,  la  broderie  netiécessite  pas  une  installation 
fort  coûteuse;  Il  n'est  si  petit  campagnard  qui  ne  soit  en  état 
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d'acheter  pour  sa  fille  un  métier  à  broder.  L'usure  étant  quasi 
nulle,  le  métier  peut  durer  presque  indéfiniment. 

Les  intérêts  et  l'amortissement  du  capital  dépensé  se 
chiffrent  par  des  sommes  dérisoires.  Ajoutons  que  le  travail 
est  abondant  et  rémunérateur,  surtout  dans  l'article  fin. 

En  faut-il  davantage  pour  pouvoir  conclure  que  l'ouvrier 
ou  le  paysan  qui  installe  chez  lui  un  métier  à  broder  fait  un 
placement  d'excellent  rapport? 

Même  dans  certaines  localités,  comme  Bellem,  par  exem- 
ple, le  métier  à  broder  est  inconnu  et  l'on  brode  à  même  le 
tissu.  Là,  les  frais  d'installation  sont  donc  nuls.  On  pique 
l'aiguille  de  biais,  en  plissant  légèrement  l'étoffe. 

Ce  mode  présente-t-il  des  avantages  sur  la  broderie  au 
tambour?  Chose  étrange,  dans  les  localités  où  l'un  de  ces 
deux  modes  est  établi,  si  grande  est  la  force  de  la  routine 
et  de  l'habitude,  qu'on  ignore  même  l'existence  d'une  autre 
méthode  possible  et  qu'on  n'a  jamais  tenté  l'expérience  com- 
parative des  deux  procédés. 

En  l'absence  d'informations  émanant  directement  des 
intéressées,  nos  observations  nous  portent  à  croire  que  la 
broderie  sur  métier  permet  un  travail  plus  parfait,  mais 
en  revanche  exige  un  apprentissage  plus  long  et  se  fait 
moins  rapidement,  même  en  tenant  compte  de  l'habileté 
résultant  de  l'habitude. 

Les  aiguilles  dont  se  servent  les  ouvrières  pour  la  confec- 
tion des  points  de  broderie  n'ont  besoin  d'aucune  perfection 
spéciale. 

On  distingue  une  grande  variété  de  points  :  ainsi  le  point 
dit  plumetis,  le  cordonnet,  le  feston,  le  point  cT animal,  le 
point  d'armes,  le  point  de  satin,  le  point  de  plume,  le  point 
clair  ou  de  jour,  le  point  de  Venise. 

La  plupart  des  ouvrières  ne  savent  broder  que  les  pre- 
miers points  ;  pour  les  autres  points  il  faut  un  plus  long 
apprentissage  et  une  aptitude  spéciale. 
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Quant  aux  tissus  employés  à  la  broderie,  ils  présentent 
une  variété  extrême.  On  brode  sur  des  tissus  de  toile  ou  de 
coton  de  toutes  les  formes  et  de  toutes  les  qualités  allant  du 
plus  ordinaire  jusqu'à  Tarticle  le  plus  fin.  Il  suffit  de  signaler 
la  batiste  et  le  linon,  la  percale,  le  madapolam,  le  shirting, 
le  nansouck,  la  mousseline,  etc. 
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CHAPITRE  III. 


Production  à  domicile  et  production  en  atelier. 


Comme  nous  Tavons  dit,  la  broderie,  considérée  au  point 
de  vue  de  sa  forme  économique,  appartient  à  ce  groupe 
d'industries  qu'on  appelle  industries  à  domicile.  Dénommée 
par  M.  Le  Play  ce  fabrique  collective  »  Hausindiistrie  ou 
Verlag  System  par  les  Allemands,  l'industrie  à  domicile  con- 
siste essentiellement  dans  la  production  à  domicile  par  l'ou- 
vrier pour  le  compte,  non  du  client,  mais  d'un  entrepreneur 
dont  la  fonction  est  principalement  commerciale. 

On  distingue  habituellement  deux  groupes  nettement  dis- 
tincts parmi  les  fabriques  collectives  existantes. 

Le  premier  groupe  comprend  les  industries  textiles.  Il  a 
une  origine  ancienne;  mais  sa  situation,  autrefois  brillante, 
est  maintenant  devenue  précaire  par  suite  de  la  redoutable 
concurrence  de  la  production  centralisée. 

Au  second  groupe  se  rattachent  toutes  les  industries  de 
l'habillement  :  vêtement,  lingerie,  mode.  Toutes  ces  indus- 
tries, dont  l'accroissement  de  la  demande  a  singulièrement. 
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de  nos  jours,  favorisé  l'essor,  trouvent  le  terrain  le  plus 
approprié  dans  les  grandes  agglomérations  où  beaucoup  de 
main-d'œuvre,  principalement  féminine,  est  disponible  pour 
le  travail  en  chambre.  Quant  aux  produits  ressortissant  aux 
industries  de  ce  second  groupe,  ils  tendent  de  plus  en  plus 
à  faire  l'objet  d'une  production  en  masse  et  d'un  trafic  inter- 
national. 

La  broderie  appartient  à  ce  second  groupe,  qui  comprend 
les  industries  du  vêtement  dont  elle  n'est  qu'un  accessoire. 
Elle  réalise  un  type  d'industrie  à  domicile  rurale  ;  ce  qui, 
d'ailleurs,  n'exclut  ni  le  travail  urbain,  ni  la  production  en 
atelier. 

La  question  que  nous  avons  à  envisager  est  celle-ci  :  Peut- 
on  observer  dans  l'industrie  de  la  broderie  une  tendance  à  la 
concentration?  L'existence  de  la  fabrique  collective  est-elle 
menacée  et  par  quoi?  Y  a-t-il  lieu  de  craindre,  immédiate- 
ment ou  dans  un  avenir  prochain,  suivant  la  marche  du  phé- 
nomène observé  en  d'autres  industries,  l'expropriation  gra- 
duelle, menaçant  d'aller  jusqu'à  l'absorption,  de  la  fabrique 
collective  par  la  fabrique  centralisée? 

Le  problème  est  des  plus  complexes,  et  pour  l'embrasser 
dans  toute  son  extension,  il  importe  d'en  préciser  avec  soin 
tous  les  éléments. 

Pour  rester  dans  le  cadre  de  notre  sujet  limité  à  l'étude  de 
la  broderie  considérée  seulement  en  tant  qu'industrie  à  domi- 
cile, nous  avons  dû  nous  borner,  dans  les  pages  précédentes, 
en  parlant  de  l'organisation  et  du  mode  de  travail  actuel,  à 
décrire  sommairement  les  formes  usuelles  du  travail  à  domi- 
cile, et  nous  avons  dit  que,  sous  cet  aspect  spécial,  la  bro- 
derie revêtait  principalement  la  forme  de  travail  à  la  main, 
avec  ou  sans  intervention  du  métier.  Le  peu  d'importance  du 
travail  mécanique  à  domicile  nous  avait  permis  de  négliger 
alors  cette  autre  forme  de   travail   domiciliaire   que  nous 
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devions  retrouver  ici,  maintenant  qu'il  s'agit  de  déterminer 
et  d'apprécier  la  position  qu'occupe  le  travail  à  domicile 
dans  son  ensemble  au  regard  de  toutes  les  autres  formes  de 
production  de  la  broderie. 

Voyons  donc  quels  sont  chez  nous  les  principaux  modes 
de  production  de  la  broderie.  Après  l'exposé  viendront  la  dis- 
cussion et  ensuite  les  conclusions. 

Parmi  les  principaux  modes  de  fabrication  de  la  broderie, 
usités  en  Belgique,  il  y  a  lieu  de  distinguer  : 

i""  La  broderie  à  la  main  : 

a)  Sur  métier  ; 

b)  Sans  métier. 

2**  La  broderie  mécanique  : 

a)  Sur  machines  mues  à  la  main  ; 

b)  Sur  métier  mû  par  la  vapeur  ou  l'électricité  (type  Saurer  fils, 

Arbon  près  Saint  Gall); 

c)  Broderie  mécanique  sur  tulle  ; 

d)  Broderie  sur  machine  à  coudre  transformée. 

L  Quant  à  la  broderie  à  la  main,  nous  pouvons  nous  en 
référer  à  ce  qui  a  été  dit  plus  haut. 

• 

II.  La  broderie  mécanique  (genre  Saint-Gall)  n'existe  en 
JSeigique  que  depuis  un  quart  de  siècle  environ  et  ne  compte 
qu'un  établissement  important  dont  le  centre  est  à  Vilvorde. 

Ce  qu'il  nous  importe  de  considérer  d'abord,  ce  sont  les 
deux  premières  spécialités  de  broderie  mécanique. 

1*  Parmi  les  métiers  mécaniques  à  la  main,  on  appelle 
iiachines  quatre-quarts,   six-quarts,  huit-quarts  ou  douze- 
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quarts,  celles  qui  travaillent  respectivement  avec  300,  200, 
150  ou  100  aiguilles.  C'est  la  mesure  d'écart  entre  les 
aiguilles  qui  sert  de  base  à  ces  dénominations.  Dans  la 
machine  quatre-quarts  la  distance  est  de  1  pouce.  Ces 
métiers  coûtent  moins  de  2,000  francs,  mais  ils  ont  besoin 
d'un  emplacement  assez  considérable  à  cause  de  leurs 
grandes  dimensions. 

Un  ouvrier  peut  faire  par  jour  en  moyenne  environ 
2,000  points;  pour  évaluer  la  production  totale  par 
jour,  il  faut  donc  multiplier  ce  chiffre  par  le  nombre 
d'aiguilles.  On  estime  cependant  qu'une  ouvrière  brodant 
à  la  main  produit  plus  qu'une  aiguille. 

2''  Dans  la  broderie  mécanique  à  la  vapeur  ou  à  l'électri- 
cité, le  dessin  est  exécuté  à  l'aide  du  pantographe  dirigé  par 
l'ouvrier  brodeur. 

Le  métier  se  compose  de  deux  grandes  machines  accou- 
plées et  requiert  une  installation  coûteuse  et  compliquée.  Le 
coût  d'un  métier  est  d'environ '17,000  francs. 

Les  deux  genres  de  broderie  mécanique  que  nous  venons 
de  signaler  présentent  l'un  au  regard  de  l'autre  des  avantages 
et  des  inconvénients  dont  l'effet  est  de  leur  réserver  un 
domaine  distinct  se  prêtant  à  une  action  combinée. 

D'abord,  le  métier  à  la  main  convient  mieux  pour  les  fan- 
taisies, à  raison  de  la  facilité  avec  laquelle  il  permet  de  tra- 
vailler avec  des  fils  de  plusieurs  couleurs.  On  l'emploie  aussi 
de  préférence  pour  les  tissus  délicats,  tels  que  les  robes  et  les 
blouses,  qui  seraient  exposés  à  se  salir  au  contact  d'une 
machine  qui  a  besoin  d'être  fréquemment  huilée  et  graissée. 
Il  s'accommode  aussi  d'un  personnel  peu  nombreux  :  deux 
personnes  suffisent  à  la  tache,  le  brodeur  et  une  jeune  fille  qui 
surveille  les  navettes.  Le  fonctionnement  du  métier  actionné 
mécaniquement  est  autrement  compliqué.  Chaque  point  diffé- 
rant de  longueur,   chaque  point  doit  être  réglé.   L'ouvrier 
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brodeur  est  assisté  de  quatre  jeunes  filles,  de  sorte  que  toutes 
les  pertes  de  temps  sont  quintuplées. 

Cela  étant,  pour  diminuer  les  pertes  de  temps  nécessitées 
par  le  réglage  et  la  mise  des  pièces,  on  est  tout  naturelle- 
ment amené  à  réserver  au  métier  mécanique  Texécution  des 
ouvrages  les  plus  chargés,  c'est-à-dire  comprenant  le  plus 
grand  nombre  de  points  sur  le  moindre  espace  de  tissu. 

3**  La  broderie  sur  tulle,  les  volants  pour  stores,  les  pas- 
sementeries sont  exécutés  sur  une  petite  machine  à  broder 
dont  la  forme  et  le  procédé  l'appellent  ceux  de  la  machine  à 
coudre  ;  elle  est  mue  à  l'aide  d'une  pédale  ou  par  un  procédé 
mécanique. 

S'il  est  plus  fatigant  et  moins  rapide,  le  travail  à  la 
pédale  a  l'avantage  de  permettre  de  régler  le  mouvement  de 
la  machine  d'une  manière  appropriée  aux  exigences  du  dessin. 

De  la  main  gauche,  l'ouvrière  dirige  le  tissu,  suivant  les 
lignes  du  dessin,  sur  un  plan  mobilisé  par  le  jeu  d'une  mani- 
velle, actionnée  au  moyen  de  la  main  droite. 

Remarquons  que  ce  mode  de  fabrication,  de  même  que  le 
suivant,  mérite  à  peine  d'être  classé  parmi  la  broderie  ;  les 
points  exécutés  par  ces  machines  ne  présentent  qu'une  res- 
semblance superficielle  et  imparfaite  avec  le  point  de  broderie 
véritable. 

4*  Sous  cette  réserve,  notons  enfin  l'usage  qu'on  a  com- 
mencé à  faire  de  la  machine  à  coudre  pour  la  fabrication  de 
la  broderie. 

Certaines  sociétés  et  manufactures  de  machines  à  coudre 
ont  trouvé  dans  cette  application  un  ingénieux  moyen  d'aug- 
menter leur  vente.  Elles  ont  même  organisé  des  cours  publics 
et  gratuits  de  broderie,  à  titre  de  recommandation  pour  leurs 
machines. 

D'ailleurs,  l'adaptation  de  la  machine  à  coudre  à  la  broderie 
est  extrêmement  simple  :  il  suffit  d'enlever  le  pied-presseur 
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et  de  recouvrir  la  griffe  d'une  plaque  de  métal.  Pour  donner 
de  la  fixité  au  tissu,  on  le  tend  entre  deux  cercles  de  bois  qui 
s'enchâssent. 

Moyennant  cette  légère  transformation,  on  peut  exécuter  de 
la  broderie  sur  une  machine  à  coudre,  broderie  assez  gros- 
sière, il  est  vrai,  pouvant  tout  au  plus  convenir  pour  des 
garnitures,  rideaux  et  tous  autres  travaux  où  le  point 
d'aiguille  a  une  certaine  longueur. 

Le  travail  est  plus  rapide  et  en  général  plus  régulier. 

Au  contraire,  sauf  un  apprentissage  très  long  et  une  habi- 
leté extrême,  la  madiine  à  broder,  du  moins  dans  la  forme 
que  nous  venons  de  décrire,  ne  saurait  convenir  à  l'exécution 
de  travaux  très  fins  oii  le  point  d'aiguille  est  très  rapproché, 
tels  les  chiffres  ou  monogrammes  et  les  broderies  sur  tissus 
légers  comme  la  batiste,  la  mousseline  ou  le  linon. 

Nous  avons  vu  que  le  travail  à  domicile  recrute  la  quasi- 
totalité  de  sa  main-d'œuvre  dans  la  broderie  à  la  main,  et 
nous  avons  indiqué  quelle  était  l'importance  de  son  contin- 
gent. 

Dans  les  conditions  actuelles  de  l'industrie,  peut-on  pré- 
voir un  resserrement  de  la  main-d'œuvre  domiciliaire  au 
profit  de  la  fabrique  centralisée? 

En  principe,  on  peut  concevoir  deux  manières  par  les- 
quelles les  cadres  de  l'industrie  à  domicile  pourraient  éprou- 
ver une  réduction  : 

1"*  Par  l'organisation  de  plus  en  plus  étendue  de  la  bro- 
derie à  la  main  sous  forme  d'ateliers  ; 

2**  Par  la  concurrence  de  la  production  mécanique  centra- 
lisée^. 

En  ce  qui  concerne  la  première  cause  que  nous  venons 
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d'indiquer,  nous  croyons  qu'elle  n*est  pas  de  nature  à  opérer 
une  modification  très  sensible  dans  les  rapports  où  se  trouvent 
maintenant  le  travail  à  domicile  et  le  travail  en  atelier. 

En  effet,  en  dehors  des  cas  où  elle  est  exercée  mécanique- 
ment, la  supériorité  du  travail  en  atelier  sur  le  travail  à 
domicile  consiste,  au  point  de  vue  économique,  dans  une 
réduction  de  frais  généraux  (éclairage,  chauffage,  etc.)  et 
dans  une  productivité  plus  grande  résultant  de  la  surveillance, 
de  la  discipline  de  l'atelier  en  commun  et  de  la  suppression 
du  temps  dépensé  en  courses  entre  le  lieu  de  production  et 
le  domicile  du  sous-entrepreneur.  Il  y  a  là  un  avantage 
appréciable,  non  seulement  au  point  de  vue  de  la  production 
en  généi'al,  mais  aussi  au  point  de  vue  de  Touvrière. 

Pénétrés  de  cette  considération,  certains  sous-entrepreneurs 
voudraient  attirer  à  l'atelier  un  plus  grand  nombre  de  jeunes 
filles,  mais  ils  se  heurtent  souvent  à  la  répugnance  que 
celles-ci  éprouvent  à  sacrifier  les  aises,  les  loisirs  et  les  libertés 
que  leur  laisse  le  travail  domiciliaire. 

A  côté  de  cette  cause,  il  en  est  d'autres  plus  sérieuses  qui 
contribuent  à  assurer  au  travail  à  domicile  sa  situation  pré- 
pondérante. 

La  broderie  ne  requiert  qu'une  installation  sommaire. 
Chaque  ouvrière  travaille  sur  un  métier,  outil  peu  encombrant, 
aisément  ti*ansportable  et  d'un  coût  relativement  peu  élevé. 

En  faisant  travailler  à  domicile,  le  patron  obtient  la  main- 
d'œuvre  au  plus  bas  prix  et  diminue  son  prix  de  revient,  le 
salaire  étant  payé  à  la  tâche.  Il  profite  de  la  modicité  des 
conditions  d'existence  à  la  campagne  et  de  la  concurrence  de 
la  main-d'œuvre  occasionnelle  très  nombreuse  :  jeunes  filles 
ou  jeunes  femmes  s'occupant  en  outre  des  travaux  domes- 
tiques pour  lesquelles  la  broderie  constitue  seulement  un 
avail  accessoire,  productif  d'un  salaire  d'appoint.  Il  se 
îcharge    des    frais    de    premier    établissement,    locaux. 
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métiers,  etc.  Il  évite  les  frais  généraux  d'éclairage,  chauffage, 
entretien  d'outillage  et  autres. 

Il  arrive  aussi  bien  plus  aisément  à  charger  l'ouvrière  de 
certaines  dépenses  :  fil,  aiguilles,  etc.  N'ayant  pas  de 
capital-installations  à  rémunérer,  il  peut  à  son  gré,  sans 
accroissement  de  frais  et  d'une  façon  inapparente,  étendre  ou 
restreindre  la  production  suivant  les  commandes  et  la 
saison. 

Les  avantages  de  l'agglomération  en  fabrique  pourraient- 
ils  compenser,  au  regard  du  patron,  la  perte  des  facilités  et 
du  bénéfice  qu'il  retire  de  la  fabrique  décentralisée? 

Il  est  bien  vrai  que  l'atelier  assure  une  productivité  supé- 
rieure par  l'intensité  du  travail,  mais  si  le  même  résultat 
peut  être  atteint  par  l'extension  de  la  main-d'œuvre  sans  qu'il 
en  résulte  une  augmentation  de  frais,  de  quel  côté  se  trouve 
l'intérêt  du  sous-entrepreneur? 

Examinons  maintenant  la  seconde  cause  capable  de  réduire 
le  domaine  du  travail  à  domicile  :  la  concurrence  de  la  pro- 
duction mécanique. 

-  Avant  de  considérer  en  particulier  chacune  des  formes  de 
production  mécanique,  essayons  de  définir  d'une  manière 
générale  la  position  du  travail  à  la  main  vis-à-vis  de  la  pro- 
duction mécanique. 

Parmi  les  causes  du  déclin  constaté  de  certaines  industries 
à  domicile,  —  causes  très  diverses  et  pour  la  plupart  très 
spéciales,  —  il  en  est  une  cependant  particulièrement  impor- 
tante et  dont  l'action  est  générale,  à  savoir  la  concurrence  de 
la  grande  production  mécanique  et  centralisée. 

Celle-ci  possède,  en  effet,  des  avantages  notables  :  une 
technique  perfectionnée  ;  l'économie  des  frais  et  la  suppres- 
sion des  risques  de  perte  et  retards  du  chef  du  transport  des 
produits  en  cours  de  fabrication  ;  la  ponctualité  dans  l'exécu- 
tion du  travail,  la  surveillance  des  ouvriers,  la  discipline  et 
l'émulation  de  l'atelier  commun. 
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De  nos  jours,  sous  Teiripire  des  conditions  économiques 
nouvelles  amenées  par  le  développement  et  les  facilités 
modernes  des  moyens  de  transport  qui  ont  étendu  ou  déplacé 
le  marché  et  ouvert  un  champ  illimité  à  la_  concurrence,  les 
avantages  qui  résultent  d'une  production  plus  uniforme, 
plus  rapide,  à  meilleur  marché,  ont  pris  une  importance 
énorme  qui  s'est  traduite  dans  une  foule  de  cas  par  la  trans- 
formation de  l'industrie  elle-même,  dans  son  objet  et  dans  sa 
nature,  dans  son  organisation  et  dans  son  outillage.  Les 
formes  et  les  conditions  de  la  production  ont  changé,  entraî- 
nant la  substitution  graduelle  du  travail  à  domicile  ou  en 
atelier  au  profit  de  la  fabrique  centralisée,  disposant  de 
capitaux  considérables  et  d'un  outillage  perfectionné. 

Sans  doute,  cette  transformation  ne  s'est  pas  réalisée  dans 
toutes  les  industries,  et  même  parmi  les  industries  qu'elle  a 
atteintes,  elle  ne  s'est  pas  toujours  accomplie  ni  dans  le  même 
temps,  ni  de  la  même  manière,  ni  dans  la  même  mesure.  Les 
causes  de  ces  différences  sont  extrêmement  complexes  et  pour 
certaines  industries  elles  ont  fait  l'objet  d'études  spéciales. 

Si  maintenant  nous  faisons  l'application  à  la  broderie  des 
considérations  qui  précèdent,  nous  voyons  aussitôt  apparaître 
plusieurs  raisons  qui  forment  obstacle  à  l'absorption  du 
travail  à  la  main-d'œuvre  domiciliaire. 

D'abord,  comme  nous  l'avons  dit,  la  fabrication  mécanique 
de  la  broderie  existe  à  peine  en  Belgique, 

Si  l'augmentation  du  machinisme  constituait  une  menace 
pour  le  travail  manuel,  le  danger  ne  serait  donc  pas  encore 
imminent. 

Nous  allons  encore,  plus  loin^  et  nous  disons  qu'au  pis- 
aller  le  développement  du  machinisme  ne  serait  pas  de 
nature  à  supprimer  ou  même  à  affecter  sérieusement 
l'existence  de  la  main-d'œuvre  domiciliaire. 

L'expérience  des  pays  étrangers  l'atteste  :  en  Suisse  (Sainte 
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Gall),  en  Allemagne  (Plaven),  en  F^nce  (Calais  et  Saint- 
Quentin),  où  la  fabrication  mécanique  est  infiniment  plus 
considérable  que  chez  nous,  nous  constatons  que  celle-ci 
coexiste  avec  le  travail  à  la  main,  et  nulle  part  nous  ne 
trouvons  la  preuve  que  la  première  ait  fait  tort  à  la  seconde. 

C'est  que,  en  réalité,  leurs  domaines  sont  distincts  et  que 
tous  deux  s'appliquent  à  des  spécialités  différentes. 

Aucune  initiale  de  mouchoir,  en  Belgique,  n'est  brodée  à 
la  machine.  Pourquoi?  Parce  que  la  confection  de  cette  spé- 
cialité exige  une  installation  spéciale  et  assez  compliquée. 
Chaque  mouchoir  —  et  on  en  brode  huit  à  la  fois  —  doit  être 
mis  dans  un  cadre,  et  ces  huit  cadres  sont  ensuite  insérés 
dans  un  grand  cadre  qui  les  retient  tous.  11  parait,  cepen- 
dant, qu'en  Suisse  certains  entrepreneurs  de  broderie  sont 
spécialement  outillés  en  vue  de  cet  article. 

Si  le  travail  (ait  à  la  machine  est  plus  régulier,  il  est  aussi 
plus  grossier,  à  cause  de  l'épaisseur  du  fil  qui  doit  pouvoir 
résister  aux  opérations  mécaniques. 

Un  autre  obstacle  à  l'envahissement  de  la  broderie  par  le 
machinisme,  c'est  la  grande  variété  des  modèles.  Ceux-ci  se 
modifiant  suivant  les  articles,  les  maisons,  le  goût  individuel 
des  clients,  les  caprices  de  la  mode,  l'emploi  de  machines,  qui 
sont  destinées  par  leur  nature  à  reproduire  indéfiniment  un 
type  uniforme,  n'aurait  aucune  raison  d'être. 

Il  parait  que,  dan«  l'industrie  dentellière,  l'imitation  arrive 
à  créer  des  meir cilles. 

On  imite  aujourd'hui,  dit  M.  Verhaegen,  presque  toutes  les 
dentelles,  et  il  n'est  pas  toujours  aisé  de  distinguer  la  den- 
telle mécanique  de  la  dentelle  à  la  main. 

Tel  n'est  pas  encore  le  cas  dans  la  broderie.  En  ce  qui  con- 
cerne l'article  fin  ou  de  luxe,  là  où  les  produits  offrent  véri- 
tablement le  caractère  d'œuvres  d'art,  la  machine  est  encore 
impuissante  et  le  travail  à  la  main  n'a  pas  à  redouter  sa  con- 
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currence.  La  différence  est  sensible.  Avec  la  machine,  on  ne 
réussit  pas  à  boun^er  la  broderie,  c'est-à-dire  à  lui  donner  le 
relief  voulu.  Le  point  se  produisant  invariablement  de  bas 
en  haut  et  de  haut  en  bas,  le  bourrage  présente  toujours 
Tapparence  d'une  applique,  d'un  relief  plat  ;  tandis  qu'à  la 
main,  en  enfonçant  l'aiguille  de  biais,  on  arrive  à  donner  au 
relief  l'inflexion  appropriée  et  la  courbure  la  plus  élégante. 

Aussi  bien,  quels  que  soient  les  progrès  de  la  technique, 
il  se  trouvera  toujours  des  clients  dont  les  préférences  se  por- 
teront vers  le  travail  à  la  main;  et  quant  à  ces  pièces  extra- 
fines et  d'un  cachet  personnel,  la  fabrique  ne  peut  avoir 
aucun  intérêt  à  s'outiller  pour  les  produire. 

Il  est  à  peine  besoin  d'ajouter  qu'en  ce  qui  concerne 
l'article  commun  et  susceptible  d'une  production  en  masse, 
il  y  a  longtemps  que  la  machine  l'a  irréductiblement  acca- 
paré. 

Sous  la  réserve  des  remarques  précédentes  et  d'une  portée 
générale,  nous  nous  croyons  autorisé  à  affirmer  qu'en  parti- 
culier aucun  des  procédés  de  fabrication  mécanique  signalés 
plus  haut  —  à  une  exception  près  —  n'est  par  lui-même 
obstatif  à  la  possibilité  d'être  exercé  à  domicile. 

L'exception  vise,  comme  on  peut  du  reste  le  deviner,  le 
métier  du  type  Saurer  ou  d'un  modèle  analogue.  La  compli- 
cation et  le  coût  élevé  du  métier,  ses  grandes  dimensions  et 
la  quantité  de  main-d'œuvre  qii'il  requiert  ne  sauraient  s'ac- 
commoder des  exigences  et  des  conditions  précaires  du  travail 
à  domicile. 

La  situation  est  toute  différente  au  regard  du  métier  à 
broder  à  la  main,  bien  qu'ici  encore  l'établissement  du  tra- 
vail à  domicile  rencontre  deux  obstacles  très  sérieux,  qui  ne 
pourraient  être  supprimés  ni  du  jour  au  lendemain,  ni,  appa- 
ramment,  sans  une  certaine  intervention  des  pouvoirs 
publics. 

8 
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Ces  ol)stacles  sont  : 

a)  Le  coût  relativement  élevé  du  métier  :  près  de  2,000 fr.; 

b)  L'espace  nécessaire.  L'installation  d'une  machine  exige 
au  moins  un  emplacement  de  7  x  4  mètres. 

A  ces  difficultés  on  peut  concevoir  plusieurs  remèdes, 
notamment  : 

a)  Une  organisation  appropriée  du  crédit,  analogue  à  celle 
qui  existe  en  d'autres  matières,  permettant  aux  ouvriers 
industriels  d'acquérir  la  propriété  d'une  machine,  ou  bien 
l'établissement  de  sociétés  agissant  en  dehors  ou  sous  le 
contrôle  de  l'Etat  et  s'occupant  de  la  location,  à  un  intérêt 
modéré,  de  l'outillage  nécessaire  pour  la  broderie  mécanique 
à  la  main; 

b)  La  construction  par  les  pouvoirs  locaux,  des  sociétés 
privées  ou  des  institutions  d'un  caractère  semi-public,  d'im- 
meubles industriels,  avec  des  chambres  présentant  les  dimen- 
sions voulues  et  dont  le  prix  de  location  serait  assez  bas 
pour  que  l'accès  en  fût  possible  à  ceux-là  mêmes  qui  seraient 
appelés  à  en  profiter. 

Quoi  qu'il  en  soit,  la  broderie  mécanique,  à  moteur  muscu- 
laire, n'est  pas  seulement  capable  d'être  exercée  à  domicile  : 
elle  existe  comme  telle,  non  seulement  dans  les  grands 
centres  de  broderie  étrangers,  mais  même  en  Belgique. 
Comme  il  s'agit  de  cas  tout  à  fait  isolés  et  produits  par  des 
circonstances  spéciales,  il  nous  paraît  inutile  de  nous  y  arrê- 
ter. Il  était  toutefois  opportun  de  les  signaler. 

Avec  les  machines  à  broder  sur  tulle,  les  machines  à  na- 
vette, la  question  du  travail  à  domicile  se  présente  sous  un 
tout  autre  aspect.  Ici,  les  obstacles  que  nous  avons  signalés 
plus  haut  :  coût  relativement  élevé  et  emplacement  suffisant, 
disparaissent.  D'ailleurs  la  plupart  des  maisons  s'occupant 
de  la  vente  de  ces  machines  offrent  des  facilités  de  payement 
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telles  que  la  charge  en  devient  aisément  supportable  mtme 
pour  les  budgets  les  plus  modestes.  Aussi,  en  fait,  le  travail 
à  domicile  trouve-t-il,  dans  ce  cas,  une  application  autrement 
plus  étendue  que  dans  l'espèce  précédente. 

Y  a-t-il  des  chances  pour  que  cette  application  persiste  ou 
même  s'étende? 

Nous  avons  signalé  les  causes  d'infériorité  dont  la  pro- 
duction mécanique  à  domicile  est  atteinte  au  regard  de  la 
production  mécanique  centralisée  :  le  moteur  qui  remplace 
la  pédale,  en  même  temps  qu'il  a  pour  effet  de  diminuer  la 
fatigue  physique,  —  ce  par  quoi  on  le  classe  dans  la  série 
des  machines  épargne-travail ^  —  intensifie  la  production. 

Mais  alors  une  autre  question  surgit  :  Ne  pourrait-on  pas 
maintenir  le  travail  à  domicile,  avec  ses  avantages  sociaux, 
en  le  faisant  participer  aux  avantages  économiques  de  la 
fabrique  centralisée  par  la  fourniture  à  distance  de  l'énergie 
électrique? 

Cette  question,  on  le  voit,  rentre  dans  une  question  plus 
vaste  et  vivement  débattue  de  nos  jours,  celle  de  l'outillage 
mécanique  de  l'atelier  familial. 

Le  cadre  de  cette  monographie  ne  nous  permet  pas  d'in- 
tervenir ici  dans  ce  débat,  au  sujet  duquel  il  existe  une 
littérature  fort  étendue,  parmi  laquelle  on  lira  avec  le  plus 
grand  intérêt  une  série  de  remarquables  monographies  de 
M.  A.  Julin  (1),  et  la  discussion  approfondie  à  laquelle  se 
livre  31.  Ansiaux  dans  son  ouvrage  :  Que  faut-il  faire  de 
nos  industries  à  domicile?  (2). 

(t)  E.  Dubois  et  A.  Julin,  Les  moteurs  électriques  dans  les  industries  à 
domicile.  Bruxelles,  4902. 

A.  JcLue,  iifs  industries  à  domicile  et  les  moteurs  électriques,  (Réforme 
soaALE.  Paris,  190-i,  m*  16  et  17.) 
*DEM,  L'outillage  mécanique  de  l'atelier  familial.  (Revue  sociale  catholique, 
août  1905.) 

2)  M.  AN51AUX,  Que  faut-il  faire  de  nos  industries  à  domicile?  Bruxelles, 
^h  et  Thron,  1904. 
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Contentons-nous  de  reproduire  quelques-unes  des  consi- 
dérations par  lesquelles  M.  Julin  conclut,  après  avoir  dressé 
l'inventaire  de  toutes  les  tentatives  faites  en  ces  derniers 
temps  en  vue  de  la  constitution  de  l'outillage  mécanique  de 
l'atelier  familial  et  exposé  les  résultats  des  expériences  réali- 
sées  en  France  (Lyon  et  Saint-Etienne),  en  Suisse  (Bàle)  et 
en  Allemagne  (Crefeld)  : 

«  Si  tant  de  réserves  s'imposent  à  propos  de  cas  particu- 
liers, dont  quelques-uns  sont  cependant  éminemment  favo- 
rables, que  faut-il  penser  de  l'avenir  réservé,  d'une  façon 
générale,  à  l'outillage  mécanique  de  l'atelier  familial?  On 
sait  combien  sont  hasardeuses  les  prophéties  dans  les  ques- 
tions économiques. 

M  11  n'empêche  que,  d'appès  les  éléments  actuels,  on  ne 
peut,  semble-t-il,  prévoir  une  extension  très  considérable, 
ni  surtout  très  générale  de  l'outillage  dans  le  petit  atelier, 
ni  un  mouvement  réel  de  décentralisation  de  l'industrie. 

))  Pour  ce  qui  est  de  cette  dernière  hypothèse,  elle  se 
heurte  à  des  obstacles  économiques  insurmontables  si  l'on 
envisage  le  cas  de  la  grande  industrie... 

»  En  ce  qui  concerne  l'atelier  de  famille  et  l'industrie  à 
domicile,  dans  les  industries  que  nous  avons  étudiées, 
l'introduction  du  moteur  électrique  dans  les  petits  ateliers 
des  travailleurs  à  domicile  constitue  un  progrès  sérieux, 
fécond  en  résultats  individuels  plutôt  que  sociaux,  capable 
pourtant,  dans  certaines  circonstances,  d'atténuer  les  effets 
douloureux  d'inévitables  transformations  industrielles;  on 
ne  peut  voir  en  lui  l'instrument  de  libération  de  la  produc- 
tion décentralisée...  La  capacité  de  concurrence  de  la  grande 
production  ne  lui  vient  pas  seulement  de  la  force  mécanique, 
mais  d'un  ensemble  de  procédés  techniques  et  d'une  organi- 
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sation  économique  qui,  par  la  force  des  choses,  resteront 
son  apanage  (1).  » 

Résumons  nos  conclusions. 

On  a  pu  se  rendre  compte  que  l'industrie  de  la  broderie 
en  général,  à  la  main  et  mécanique,  ne  jouit  pas  chez  nous 
d'un  développement  considérable.  Elle  n'occupe,  dans  l'en- 
semble de  Yiotre  production,  qu'une  place  très  accessoire  et 
modeste. 

Et  pourtant  les  ressources  ne  nous  manquent  pas.  Il  faut 
donc  souhaiter  qu'à  l'avenir  elle  s'apprête  à  conquérir  sur 
le  marché  international  une  situation  mieux  en  rapport  avec 
nos  goûts,  nos  traditions,  notre  énergie  nationale  et  entre 
résolument  dans  la  bataille  sous  ses  propres  drapeaux. 

Les  considérations  qui  précèdent  nous  ont  aussi  amené  à  la 
conclusion,  que  la  broderie  à  la  main  n'est  pas  à  la  veille  de 
disparaître  devant  la  poussée  vigoureuse  de  son  jeune  rival. 

>'ous  avons  vu  qu'en  ce  qui  concerne  la  broderie  à  la  main, 
le  travail  à  la  main  et  le  travail  à  domicile  présentent  l'un 
au  regard  de  l'autre  un  certain  nombre  d'avantages  et  d'in- 
convénients dont  la  somme  totale  s'équilibre  à  peu  près  dans 
une  mesure  telle  qu'on  ne  saurait  prédire  une  altération 
notable  de  leurs  proportions  actuelles  ;  de  sorte  que  broderie 
à  la  main  continuera  de  demeurer  à  peu  près  synonyme  de 
travail  à  domicile. 

Depuis  longtemps,  le  travail  à  la  main  se  trouve  dépouillé 
de  tous  les  genres  que  la  machine  peut  et  a  intérêt  à  pro- 
duire. Son  domaine  s'est  graduellement  resserré,  au  point 
qu'il  ne  lui  restera  bientôt  plus  que  les  travaux  de  luxe  et 
ceux  présentant  un  caractère  particulier  d'individualisation  ou 

(1)  A.  JuLHf,  L'outiUage  mécanique  de  Vatelier  familial.  (Op.  cit.,  p.  Ti.) 
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de  spécialisation.  Ce  retranchement  abrite  les  dernières  posi- 
tions du  travail  à  la  main,  mais  ce  sont  des  positions  inex- 
pugnables. 11  y  a  donc  un  intéi'èt  vital  pour  toute  la  main- 
d'œuvre  engagée  dans  la  broderie  à  la  main  de  s'orienter 
nettement  vers  les  formes  supérieures  de  la  production  et 
d'opposer  à  l'envahissement  du  machinisme  la  seule  digue 
capable  d'offrir  une  certaine  résistance  :  un  surcroît  d'habi- 
leté professionnelle. 

D'autre  part,  broderie  mécanique  ne  signifie  pas  nécessai- 
rement concentration.  D'où  il  suit  que  tout  accroissement  de 
la  production  mécanique  n'entraîne  pas  inévitablement  un 
recul  proportionnel  du  travail  à  domicile. 

Nous  avons  observé  qu'il  n'existe  aucune  incompatibilité 
fondamentale  entre  les  procédés  ordinaires  de  fabrication 
mécanique  et  les  conditions  du  travail  domiciliaire.  Mais  peut- 
on  inférer  de  là  que  celui-ci  a  des  chances  de  regagner  une 
partie  du  terrain  perdu?  Nous  ne  le  croyons  pas.  Il  se  trouve, 
en  effet,  affecté  d'une  double  cause  d'infériorité  au  regard  de 
la  fabrique  centralisée.  La  première  résulte  de  l'éloignement 
du  moteur,  mais  elle  est  capable  de  s'atténuer  par  une  orga- 
nisation scientifique  et  pratique  du  transport  de  l'énergie 
électrique.  La  seconde,  au  contraire,  relève  des  avantages 
techniques  inhérents  à  la  production  centralisée,  et  cette 
cause  d'infériorité  du  travail  à  domicile  constitue  un  vice 
irrémédiable. 

Faut-il,  avec  certaine  école,  regretter  la  disparition  ou 
du  moins  la  restriction  du  travail  à  domicile,  ou,  avec  l'école 
radicale,  se  féliciter  des  tendances  à  la  concentration  qui  se 
manifestent  dans  les  industries  qui,  comme  la  broderie,  sem- 
blaient devoir  y  rester  les  plus  réfractaires ?  Si,  d'une  part, 
la  fabrique  collective  présente,  au  point  de  vue  moral  et 
social,  des  avantages  notables,  d'autre  part,  nous  ne  croyons 
pas  que  les  expériences  réalisées  jusqu'à  présent  permettent 
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de  contester,  d'une  façon  décisive,  la  supériorité  économique 
du  travail  concentré.  On  pourra  donc  préférer  le  travail  à 
domicile  au  travail  en  fabrique  et,  par  conséquent,  aviser 
aux  movens  de  maintenir  Fun  ou  de  favoriser  l'autre,  suivant 
que  l'on  attache  plus  ou  moins  d'importance  au  côté  moral 
et  social  ou  au  côté  économique  de  la  production.  Mais  il 
s'agit  là  d'une  question  d'appréciation  et  d'école  dans 
laquelle  nous  n'avons  pas  à  intei-venir. 

Le  phénomène  seul  doit  nous  intéresser,  et,  dès  lors,  il  ne 
nous  appartient  pas  de  nous  attarder  à  rechercher  les  consé- 
quences capables  de  résulter  de  transformations  dont  la 
marche  est  encore  imprécise  et  lointaine. 
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CHAPITRE  IV. 


Entrepreneurs  et  producteurs. 


S'il  fallait  indiquer  tous  les  agents  qui  soit  directement, 
soit  indirectement,  coopèrent  à  la  broderie,  il  y  aurait  lieu 
de  signaler  :  1"*  le  fabricant  de  tissu;  2^  le  dessinateur; 
3°  le  fabricant  de  fil  de  coton  ;  ^"^  l'entrepreneur  commercial  ; 
5**  le  sous-entrepreneur  commercial;  6"*  la  contremaîtresse; 
7"*  Touvrière  brodeuse. 

Parmi  ces  différents  types,  trois  nous  intéressent  particu- 
lièrement, et  en  respectant  Tordre  qu'ils  occupent  dans 
l'échelle  économique,  on  peut  les  énumérer  comme  suit  : 
1**  l'entrepreneur  commercial  ;  S''  le  sous-entrepreneur  com- 
mercial ;  3°  l'ouvrière. 

Sous  ces  étiquettes  générales  se  classent  de  nombreuses 
variétés,  qu'il  n'est  pas  toujours  facile  de  démêler,  tantôt  à 
cause  de  leur  caractère  hvbride,  tantôt  à  cause  de  la  multi- 
plicité  des  opérations  à  définir. 

Au  sommet  de  l'échelle  se  trouve  l'entrepreneur  commer- 
cial, c'est-à-dire  l'entrepositaire,  qui  exerce  les  fonctions 
d'entrepreneur,  reçoit  les  commandes,  les  répartit,  fournit 
généralement  les  matières  premières  et  monopolise  k  vente 
des  produits  fabriqués,  en  dehors  de  ses  propres  locaux  de 
travail.  C'est  le  magasin  de  lingerie  situé  dans  les  quartiers 
bourgeois  ou  au  centre  de  la  ville,  à  Bruxelles  et  en  province, 
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sollicitant  la  clientèle  par  la  recommandation  du  nom  ou  de 
l'étalage,  tantôt  spécialisé  dans  l'article  fin,  tantôt  confiné 
dans  l'article  ordinaire. 

Quelle  est,  dans  l'organisation  économique  de  la  broderie, 
la  place  qu'occupe  le  magasin  de  lingerie  tel  que  nous  venons 
de  le  décrire? 

D'un  côté,  le  magasin  est  le  lieu  ou  l'entrepôt  vers  lequel 
converge  la  production.  Il  écoule  les  produits  fabriqués  soit 
par  la  vente  directe  au  consommateur,  soit  par  l'exportation 
pour  le  compte  de  maisons  étrangères  qui  en  assurent  le 
placement.  D'autre  part,  ne  produisant  pas  lui-même,  il  remet 
le  tissu  à  broder  soit  à  des  ouvrières  ou  tâcheronnes  indépen- 
dantes qui  travaillent  à  la  tâche  chez  elles  et  produisent 
directement  pour  le  compte  de  l'entrepreneur  commercial, 
soit  à  des  intermédiaires  vulgairement  appelés  facteurs  {uit- 
gevei's),  mais  qui  en  langage  économique  prennent  le  nom 
de  sous-entrepreneurs  commerciaux.  Il  y  a  de  grands  et  de 
petits  fabricants.  En  généi*al,  les  petits  fabricants  donnent 
directement  à  l'ouvrière  les  pièces  à  broder;  les  autres  se 
servent  d'intermédiaires. 

Le  rôle  des  tâcheronnes,  dans  l'économie  de  la  production, 
varie  suivant  les  magasins.  On  y  a  recours  pour  les  travaux 
urgents,  peu  importants,  très  délicats,  ou  même  les  simples 
retouches.  La  tâcheronne  travaille  habituellement  seule, 
rarement  avec  des  membres  de  sa  famille,  jamais  avec  des 
ouvrières,  sauf  le  cas  où  elle  est  assistée  d'une  apprentie. 

Le  plus  souvent,  les  maisons  importantes  se  déchargent 
des  embarras  ou  des  soins  de  la  production  sur  le  sôus- 
entrepreneur  commercial.  C'est  une  solution  pratique  im- 
posée par  la  nécessité,  cette  division  des  opérations  devant 
permettre  de  faciliter  la  distribution  et  la  réception  de 
l'ouvrage,  la  surveillance  et  le  contrôle  sur  des  centaines 
['ouvrières  éparpillées  travaillant  à  domicile. 
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Le  sous-entrepreneur  commercial  apparaît  donc,  dans  sa 
fonction  économique,  comme  un  intermédiaire  commercial, 
ne  coopérant  pas  lui-même  à  la  production  et  percevant, 
comme  rémunération,  la  différence  entre  la  somme  convenue 
avec  Tentrepreneur  commercial  et  celle  payée  aux  ouvrières 
pour  leur  salaire. 

Les  magasins  de  lingerie,  entrepreneurs  commerciaux, 
constituent  la  clientèle  des  sous-entrepreneurs.  Ceux-ci  sont 
habituellement  des  personnes  privées,  mais  on  les  rencontre 
aussi  parfois  sous  la  forme  d'établissements  religieux, 
d'instruction  et  de  bienfaisance,  de  couvents  pour  lesquels  la 
broderie  est  tantôt  une  industrie  dont  l'exercice  contribue  à 
donner  de  l'occupation  aux  jeunes  filles  pensionnaires,  et 
le  produit  sert  à  assurer  l'existence  de  l'établissement;  tantôt 
une  matière  d'enseignement,  excluant  ou  subordonnant  toute 
préoccupation  de  lucre. 

Lorsque  le  sous-entrepreneur  dirige  une  école,  il  tombe 
dans  la  catégorie  des  intermédiaires  commerciaux  occupant 
des  ouvrières  qui  travaillent  dans  son  propre  atelier. 

Mais  ce  cas  ne  se  présente  qu'exceptionnellement.  En 
jeffet,  comme  il  a  été  dit,  la  broderie  est  demeurée  foncière- 
ment une  industrie  à  domicile,  et  parmi  les  industries  à 
domicile,  elle  offre  encore  cette  particularité,  de  n'être  prati- 
quée, en  général,  que  par  une  ou  deux,  rarement  trois 
personnes  habitant  sous  le  même  toit,  contrairement  à  ce 
qui  se  passe  dans  les  industries  de  famille,  où  tous  les 
membres  de  la  famille  coopèrent  à  la  tâche  commune. 

Le  type  le  plus  parfait  du  sous-entrepreneur  commercial 
se  rencontre  à  la  campagne,  dans  les  centres  de  la  produc- 
tion de  la  broderie,  à  Sweveghem,  Moorseele,  Bellem,  etc.; 
c'est  le  facteur  rural,  dont  nous  avons  défini  plus  haut  le 
rôle  économique.  Ordinairement  ses  opérations  se  bornent  à 
servir  d'intermédiaire  entre  l'entrepreneur  commercial  et  le 
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producteur.  Exceptionnellement,  quand  il  accepte  et  exécute 
des  commandes  pour  le  compte  de  consommateurs,  il  tend  à 
devenir  entrepreneur  commercial,  et  le  client  profite  d  une 
partie  du  bénéfice  revenant  à  l'entrepreneur  commercial 
naturel.  Il  a  pour  clients  habituels  les  grands  magasins  de 
lingerie  de  Bruxelles,  Gand,  Anvers  et  Liège,  qui  lui  expé- 
dient les  tissus  à  broder,  avec  un  bulletin  de  commande  con- 
tenant les  instructions  nécessaires  pour  l'exécution  du  travail, 
le  prix  et  le  délai  de  livraison. 

Lorsqu'il  s'agit  de  travaux  ayant  un  caractère  spécial,  tels 
la  broderie  d'un  trousseau,  d'une  layette,  ou  au  sujet  desquels 
un  accord  préalable  n'est  pas  encore  intervenu,  —  certains 
articles  ordinaires  ayant  un  tarif  d'usage,  —  le  prix  est 
débattu  entre  l'entrepreneur  et  le  sous-entrepreneur  com- 
mercial. 

L'entrepreneur  fixe  un  chiffre  en  tenant  compte  des  néces- 
sités de  la  concurrence  et  des  exigences  de  la  clientèle,  et  le 
propose  au  sous-entrepreneur.  Celui-ci  consulte  l'ouvrière 
qui  sera  chargée  du  travail,  et  si  le  salaire  qu'elle  réclame 
lui  permet  de  considérer  le  prix  offert  par  l'entrepreneur 
commercial  comme  suffisamment  rémunérateur,  il  accepte 
l'exécution  du  travail,  sinon  il  y  renonce,  laissant  à  l'entre- 
preneur le  choix  entre  l'acceptation  de  ses  conditions  et  la 
faculté  de  renouveler  ses  offres  à  un  autre  sous-entre- 
preneur. 

Les  bénéfices  du  sous-entrepreneur  varient  beaucoup  à 
raison  du  nombre  et  de  la  qualité  de  sa  clientèle,  de  ses  apti- 
tudes commerciales,  de  la  quantité  d'ouvrières  qu'il  occupe. 
On  peut  les  évaluer,  pour  le  sous-entrepreneur  ordinaire,  à 
10  ou  15  7o  du  chiffre  de  sa  production,  tandis  que  ce  pour- 
cent  atteint  facilement  le  double  et  au  delà  pour  le  sous- 

trepreneur  spécialisé  dans  l'article  fin.  Il  ne  court  pour 

nsi  dire  aucun  risque  :  les  pertes  sont  rares  et  les  grands 

igasins  paient  avec  ponctualité. 
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Le  métier  paraît  donc  assez  lucratif,  mais  un  bon  sous- 
entrepreneur  commercial  ne  s'improvise  pas.  Intermédiaire 
le  plus  rapproché  de  la  production,  il  doit  posséder  à  fond 
la  broderie  avec  tous  ses  accessoires.  Il  lui  faut  du  goût,  le 
sens  de  Tarrangement  et  de  la  combinaison.  Ignorant  de  la 
technique  et  des  variétés  de  la  broderie,  comment  serait-il  à 
même  de  contrôler  et  de  juger  le  travail  de  ses  ouvrières,  de 
signaler  les  défectuosités,  d'indiquer  les  corrections?  Dans  la 
broderie  fine  et  de  luxe,  l'intervention  du  facteur  est  encore 
plus  considérable.  Ici  la  broderie  se  hausse  au  niveau  d'un 
art.  Certains  entrepreneurs  ne  se  contentent  pas  d'une 
connaissance  approximative. du  dessin,  mais  ils  s'ingénient 
à  inventer  de  nouveaux  modèles,  à  rechercher  les  combi- 
naisons les  plus  harmonieuses  de  la  ligne,  du  dessin,  de  la 
couleur  :  ils  sont  les  conseillers  assidus  de  l'ouvrière,  qui 
travaille  sous  leur  vigilante  direction  et  s'efforce  de  traduire 
leur  pensée. 

Épouse  ou  mère  de  famille,  l'ouvrière  brodeuse  travaille  à 
domicile.  La  broderie  n'est  organisée  en  atelier  que  dans  les 
écoles  ou  ateliers  d'apprentissage,  et  chez  certains  sous- 
entrepreneurs  disposant  de  locaux  assez  vastes  pour  y  con- 
centrer une  partie  de  leur  production.  Nous  reviendrons  plus 
loin  sur  les  rapports  qui  unissent  l'ouvrière  à  l'em- 
ployeur. 

En  ce  qui  concerne  la  broderie  mécanique,  la  répartition 
des  fonctions  économiques  est  différente,  surtout  dan§  les 
pays  où  la  broderie  a  atteint  tout  son  développement  indus- 
triel. Ainsi  par  exemple,  en  Suisse,  l'industrie  de  la  broderie 
mécanique  met  en  présence  cinq  catégories  distinctes  d'inté- 
ressés. Les  commerçants  donnent  le  travail.  Ce  travail  est 
exécuté  soit  par  des  fabricants  qui  possèdent  un  certain 
nombre  de  machines  mues  et  dirigées  par  des  ouvriers 
(fabriksticher) ,  soit  par  des  artisans  (einzelsticher)  qui,  pos- 
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sesseurs  d'une  ou  de  plusieurs  machines,  travaillent  de  leurs 
mains  et  à  leur  compte. 

Les  commerçants  ou  exportateurs  fournissent  les  modèles 
ou  dessins  et  souvent  aussi  les  matières  premières.  Ils  paient 
un  prix  déterminé  par  la  nature  et  l'importance  du  travail^^ 
variant  suivant  le  nombre  de  points  de  broderie  dont  le 
modèle  exige  l'exécution. 

Mais  ces  commerçants  ne  se  mettent  pas  d'habitude  en 
rapports  directs  avec  les  fabricants  ou  les  brodeurs  à  leur 
compte.  Il  existe  des  intermédiaires  qui,  moyennant  une 
commission,  reçoivent  les  commandes,  les  distribuent  entre 
les  brodeurs,  reprennent  ensuite  le  travail  terminé  et  se 
chargent  de  le  faire  parvenir  au  commerçant.  Ce  sont  les 
fergger  (de  fertigen)  (1). 

Quant  à  la  broderie  à  la  main,  elle  assume  des  formes 
sensiblement  analogues  à  celles  de  chez  nous, 

(1)  Raoul  Jay,  Éludes  sur  la  question  ouvrière  en  Suisse^  Paris,  Larose  et 
Korcel,  i903. 
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CHAPITRE  V. 


Crédit  et  oapitai 


Le  crédit  et  le  capital  jouent  un  rôle  peu  actif  dans  la  bro- 
derie. 

La  nécessité  d'un  certain  capital  se  manifeste  surtout  au 
regard  de  l'entrepreneur  commercial.  Se  trouvant  directement 
en  contact  avec  le  consommateur,  il  cherchera  à  s'installer 
de  préférence  dans  un  immeuble  situé  au  cœur  de  la  ville 
ou  dans  les  quartiers  riches  et  fréquentés.  Ce  qu'il  importe 
pour  attirer  le  public,  c'est  l'étalage,  et  si  au  début  la  clien- 
tèle n'afflue  guère  en  règle  générale,  l'entrepreneur  aura 
néanmoins  à  supporter  les  frais  d'une  installation  relative- 
ment coûteuse  et  d'un  loyer  onéreux,  à  payer  des  marchan- 
dises sujettes  à  se  démoder  ou  à  se  détériorer.  Plus  tard, 
lorsque  la  clientèle  commencera  à  se  former,  d'autres  diffi- 
cultés surgiront  :  pour  la  conserver  et  l'accroître,  il  sera 
obligé  de  tenir  compte  de  ses  exigences,  de  sacrifier  à  ses 
caprices,  de  consentir  à  des  délais  de  paiement,  et  à  son 
grand-livre  s'ouvriront  de  nouveaux  postes  :  marchandises 
détériorées  ou  dépréciées,  créances  tardives  ou  irrécouvrables, 
qui  viendront  grever  le  chapitre  des  amortissements. 
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Mais,  à  l'occasion,  il  tâchera  de  se  rattraper  sur  le  prix  de 
vente,  de  rogner  sur  le  prix  payé  au  facteur  et  au  besoin  de 
pressurer  le  salaire  des  ouvrières. 

Dans  la  lingerie  fine,  l'entrepreneur  a  plus  de  latitude  dans 
la  détermination  des  prix. 

L'établissement  d'une  industrie  de  ce  genre  nécessite  un 
investissement  et  un  roulement  de  capitaux  plus  considé- 
rables ;  mais,  en  revanche,  la  concurrence  est  moins  vive  et  la 
spécialité  des  articles  rend  plus  difficile  la  comparaison  des 
prix.  L'entrepreneur  use  d'autant  plus  largement  de  cet  avan- 
tage, que  sa  clientèle  mêlée,  —  mondaines  et  demi-mon- 
daines, —  si  elle  est  peu  coutumière  de  chicane,  l'expose  à  de 
plus  nombreux  et  sérieux  mécomptes.  L'élasticité  du  prix  de 
vente  vient  atténuer  ou  compenser  l'influence  déprimante 
du  crédit  forcé  à  long  terme,  qui  joue  ici  un  rôle  important. 

Quant  aux  articles  exportés,  le  paiement  s'en  effectue  d'une 
manière  plus  régulière. 

C'est  l'entrepreneur  qui  a  à  compter  le  plus  avec  le  crédit. 
Car  si,  d'une  part,  il  est  obligé  à  toutes  sortes  de  ménage- 
ments envers  sa  clientèle,  d'autre  part,  il  ne  peut  échapper  à 
la  nécessité  de  se  pourvoir  en  temps  utile  de  matières  pre- 
mières, et  il  peut  moins  encore  retarder  le  paiement  de  la 
main-d'œuvre  et  du  sous-entrepreneur. 

Ce. dernier  se  trouve  dans  la  situation  la  plus  favorable  au 
point  de  vue  du  capital  et  du  crédit.  A  l'exception  de  ceux  qui 
possèdent  un  atelier  chez  eux,  les  autres  n'ont  besoin,  pour 
toute  installation,  que  d'un  bureau  où  ils  reçoivent  et  déposent 
les  marchandises,  conservent  les  modèles,  distribuent 
l'ouvrage,  procèdent  à  la  réception,  au  paiement  et  à  la  réex- 
pédition des  objets  brodés. 

Le  risque  est  pour  ainsi  dire  nul,  et  le  capital  nécessaire 
'"^'"ignifiant.  Le  paiement  des  ouvrières  se  fait  habituellement 

is  les  huit  jours,  parfois  à  un  intervalle  plus  éloigné,  au 
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choix  de  l'ouvrière,  ou  à  la  réception  de  Touvrage,  et 
Tentrepreneur  ne  rencontre  que  rarement  des  difficultés  avec 
ses  clients  qui  sont  généralement  des  maisons  connues  et 
parfaitement  solvables. 

En  ce  qui  concerne  l'ouvrière  travaillant  à  domicile,  elle 
profite  de  l'éclairage  et  du  chauffage  qui  grève  le  budget  de  la 
famille. 

L'achat  d'un  métier  à  broder  immobilise  un  petit  capital, 
dont  le  montant  est  avancé  ou  donné  par  les  parents.  Les 
autres  charges  de  l'ouvrière  brodeuse  se  réduisent  à  l'achat 
d'aiguilles  et  de  fil  de  coton,  qui  appartiennent  à  l'espèce  de 
capital  circulant. 


j 
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CHAPITRE  VI. 


Approvisionnements. 


C'est  l'entrepreneur  ou  fabricant  de  broderie  qui  coupe  le 
tissu  et  lui  donne  la  forme  de  col,  manchette,  robe,  mantelet, 
chemise,  mouchoir,  etc.  Plus  ou  moins  d'habileté  dans  cette 
coupe  est  une  cause  importante  d'économie  ou  de  perte. 

Les  tissus  sont  extrêmement  variés.  Les  tissus  ordinaires, 
toiles  ou  cotons,  ser>'ant  à  la  fabrication  du  mouchoir,  col, 
manchette,  etc.,  relèvent  de  la  production  indigène,  mais  les 
tissus  fins  nous  viennent  de  l'étranger,  et  notamment  de  France 
et  d'Angleterre. 

La  fourniture  du  coton  est  à  charge  de  l'ouvrière.  Celle-ci 
se  le  procure  dans  les  magasins  de  mercerie,  sauf  dans  les  cas 
où  le  sous-entrepreneur  le  lui  fournit  directement;  le  prix 
est  de  18  ou  !20  centimes  la  tresse,  suivant  la  qualité  et  la 
longueur.  Une  des  fabriques  les  plus  importantes  de  fil  de 
coton  pour  broderie  a  son  siège  à  Mulhouse  :  c'est  la  firme 
DoUfus  Mich,  très  connue  en  Belgique. 

On  se  sert  également  de  cotons  fabriqués  en  Angleterre, 
en  Allemagne,  en  Belgique. 

Le  coton  employé  pour  la  broderie  sur  tulle  (rideaux, 

ise-bise,  etc.)  et  sur  toile  (stores)  est  produit  en  Belgique, 
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Mais  c'est  en  Angleterre  que  nous  achetons  le  coton  servant 
à  la  fabrication  du  tulle. 

Les  cotons  servant  à  la  broderie  mécanique  viennent  de 
Saint-Gall.  En  effet,  ces  cotons  exigent  une  longueur  et  une 
torsion  déterminées.  Les  Suisses  les  achètent  en  Angleterre 
et  leur  donnent  Tapprèt  voulu. 

Certains  sous-entrepreneurs  qui  livrent  à  l'ouvrière  le  fil 
à  broder  ont  l'habitude  de  prélever  un  léger  bénéfice  sur 
l'opération.  C'est  donc  une  sorte  de  vente,  et  ils  la  justifient 
en  faisant  valoir  que  l'ouvrière  est  la  première  à  en  bénéficier, 
vu  qu'elle  obtient  le  fil  à  meilleur  marché  que  si  elle  l'achetait 
au  magasin  et  qu'elle  lui  évite  l'ennui  et  la  perte  de  temps 
résultant  de  l'obligation  de  se  transporter  à  la  ville. 

Si  la  matière  première,  le  fil,  est  à  charge  de  l'ouvrière,  il 
en  est  autrement  cependant  du  coton  de  couleur,  lequel  est 
fourni  gratuitement  par  le  sous-entrepreneur.  En  eflet,  la 
broderie  en  couleur  est  peu  fréquente  et  il  serait  excessif 
d'imposer  à  l'ouvrière  l'achat  de  tout  un  assortiment  de  fils 
de  coton  en  couleur,  qui  pourraient  finalement  se  détériorer 
ou  lui  rester  pour  compte. 


J 
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CHAPITRE  VII. 


Débouchés;  législation  douanière. 


Depuis  Tabolition  des  octrois,  le  marché  intérieur  s'ouvre 
sans  restriction  à  Técoulement  des  produits  nationaux.  A  la 
faveur  du  bon  marché  de  la  production,  de  la  multiplication 
des  besoins,  de  l'augmentation  de  la  prospérité,  Tusage  de 
la  broderie  —  autrefois  article  de  luxe  —  ne  se  limite  plus 
aux  grands  centres,  ni  aux  classes  riches  ou  aisées,  mais 
commence  à  pénétrer  partout.  Il  est  facile  en  remontant  de 
quelques  années  de  s'apercevoir,  de  l'évolution  qui  s'est 
produite  sous  ce  rapport.  Cette  évolution  a  atteint  toute 
l'industrie  du  vêtement,  et  la  broderie,  qui  n'en  est  qu'un 
accessoire,  y  a  incontestablement  participé. 

Depuis  que  l'usage  de  la  machine  s'est  étendu  à  la  broderie 
et  a  inondé  le  marché  de  sa  production  en  masse  et  à  bon 
marché,  la  broderie  a  cessé  d'être  le  monopole  exclusif  des 
grandes  dames  de  la  bourgeoisie.  Bien  des  jeunes  filles, 
élevées  à  la  campagne  ou  dans  des  ménages  ouvriers,  mais 
auxquelles  la  fréquentation  des  grandes  villes  ou  la  nature 
de  leurs  occupations  a  inspiré  des  goûts  de  coquetterie, 
seraient  humiliées  de  ne  pas  pouvoir  arborer  un  col  ou  un 
mouchoir  brodés. 

Sans  doute,  les  grandes  villes  restent  le  débouché  le  plus 
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important,  mais  les  villes  d'importance  secondaire  voient 
constamment  leur  clientèle  s'accroître.  Les  magasins  de  lin- 
gerie ont  tout  envahi,  ils  ont  débordé  des  villes  vers  les  loca- 
lités rurales,  et  le  bon  marché,  joint  à  l'apparence  du  pro- 
duit, exerce  une  irrésistible  fascination. 

Malgré  tout,  Bruxelles  conserve  son  renom  d'élégance  et 
de  luxe.  Elle  est  le  centre  reconnu  et  incontesté  de  la  lingerie 
fine.  C'est  de  là  que  les  grandes  villes  de  province  font  venir 
leurs  assortiments.  Telles  dames  de  province  poussent  à  ce 
point  le  souci  de  l'élégance  et  du  goût,  qu'il  leur  répugne 
de  s'adresser  dans  une  grande  ville  de  province,  et  préfèrent 
se  fournir  directement  à  la  capitale. 

Bruxelles  est  le  lieu  d'où  s'exporte  la  plus  gi'ande  partie 
de  notre  broderie.  Plusieurs  maisons  de  province,  notam- 
ment dans  les  environs  de  Courtrai,  possèdent  également 
une  forte  clientèle  étrangère  à  laquelle  elles  envoient  des 
mouchoirs  et  des  devants  de  chemise  brodés.  Les  principaux 
pays  d'exportation  sont  l'Angleterre,  l'Amérique,  la  Hol- 
lande, l'Italie  et  la  Suisse. 

Exportation, 

A.  Quantités.  Pour  les  connaître,  il  faudrait  consulter  les 
statistiques  étrangères;  malheureusement  la  plupart  d'entre 
elles  ne  mentionnent  pas  séparément  la  broderie. 

B.  Législation.  La  Hollande  perçoit  un  droit  ad  valorem 
de  5  ""/o  sur  tous  les  tissus. 

Il  apparaît  étrange,  à  première  vue,  que  nous  exportions 
en  Suisse,  —  le  berceau  et  pays  classique  de  la  broderie,  — 
mais  il  y  a  lieu  de  considérer  que  si  la  main-d'œuvre  est 
obtenue  à  meilleur  compte  en  Suisse,  les  produits  de  fabri* 
cation  belge  sont  supérieurs  par  la  qualité. 
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La  guerre  cle  tarifs  entre  la  France  et  la  Suisse  nous  a  per-i 
mis,  pendant  les  années  1893  à  1896,  de  prendre  sur  lej 
marché  suisse  la  place  occupée  par  la  broderie  française.        • 

A  cette  époque,  il  fallait  produire  un  certificat  d'originel 
et  nous  payions  70  francs  par  100  kilogrammes  de  tissus, | 
tandis  que  les  produits  français  étaient  soumis  à  un  droit  de| 
300  francs,  conformément  au  tarif  ci-dessous,  qui  entra  en 
vigueur  au  I***  janvier  1893. 


Taux 
du  droit. 

Taax  du  droit 

pour  les 

marcha  Ddises 

deproTenanire 

française. 

Tiasns  unis,  croisés  (4). 
A.  Écnis  : 

a.  Tulle  uni  . 

4 

4 

b.  Pesant  6  kilogrammes   ou  plus  par 
100  mètres  carrés 

10 

10 

c.  Pesant  moins  de  6  kilogrammes  par 
mètre  carré  : 

1«  Ayant  moins  de  20  fils  par  carré  de 
0  millimètres.     ... 

20 

^ 

2«  Avant  ^  fils  ou  plus  par  carré  de 
B  millimètres.     ...          .     . 

50 

50 

iV.  B.  —  Chaîne  et  trame  comptées  ensemble. 
Dans  les  tissus  à  double  fil  ou  à  fil  retors,  on 
compte  séparément  chaque  fil. 

B.  Blanchis  : 

a.  Pesant  plus  de   7  kilogrammes  par 
100  mètres  carrés  ..'.... 

40 

100 

b.  Pesant  7  kilogrammes  au  moins  par 
100  mètres  carrés        

45 

100 

i)  p.  79.  Taril  des  douanes  pour  l'importation  et  l'exportation.  Tarif  d*usage. 
rigueur  à  partir  du  l*'  janvier  1893.  A)  Tarif  pour  l'importation. 
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Broderies  (i). 

il.  Au  pluroetis,  fabriqués  sur  la  machine  à 
oroder  ordinaire  ou  sur  la  machine  à 
navette  : 

a.  Garnitures  (bandes  et  entrer-deux).     . 

b.  Broderies  sur  tulle 

c.  Autres  broderies  au  plumetis  (spécia- 

lités   et    robes,   fancy- articles   et 
dresses)  

B.  Broderies  à  la  main 

N.  B.  —  Les  tissus  brodés  de  tout  genre 
suivent  le  régime  des  broderies  selon  la 
nature  du  tissu  qui  fait  le  fond  de  la  brode- 
rie, quelle  que  soit  la  matière  du  fil  em- 
ployé à  la  broderie. 


Taux 
du  (Iruit. 


100 
400 

100 
100 


Taux  du  droit 

pour  les 

marchandises 

de  provenance 

française. 


3U0 
300 

300 
300 


Maintenant  les  droits  s'élèvent  à  40  francs  par  100  kilo- 
grammes de  tissus  blanchis  et  à  70  francs  par  100  kilo- 
grammes de  tissus  confectionnés. 

Tout  récemment,  ce  tarif  vient  de  faire  Tobjet  d'une 
revision.  Le  nouveau  régime,  devenu  applicable  depuis  le 
1"  janvier  1906,  tout  en  apportant  une  augmentation  de 
droits,  ne  parait  pas  devoir  affecter  sensiblement  notre 
industrie. 

En  Angleterre,  il  n'existe  pas  de  droit  sur  les  tissus,  mais 
la  broderie  est  assujettie  à  un  droit  de  10  7o- 

En  Italie,  nous  payons  un  droit  de  75  francs  par  100  kilo- 
grammes sur  les  tissus  de  lin  de  10  à  26  fils,  30  7o  pour 


(1)  P.  79.  Tarif  des  douanes  pour  l'importation  et  l'exportation.  Tarif  d'usage. 
En  vigueur  à  partir  du  1«' janvier  1893.  A)  Tarif  pour  l'importation. 
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le  blanchimept  et  200  francs  par  100  kilogrammes  pour  la 
broderie,  ce  qui  représente  un  droit  d'environ  15  7o  d^  la 
valeur  totale. 

Le  régime  relatif  à  l'introduction  de  la  broderie  en  France 
a  varié. 

Ainsi  que  le  constatait  M.  Â.  Cochin  en  1861,  dans  sa 
monographie  consacrée  aux  brodeuses  des  Vosges,  publiée 
dans  les  Ouvriers  des  deux  mondes  (1),  à  cette  époque,  les 
fabricants  français  étaient  protégés  contre  les  broderies  de 
l'étranger,  notamment  contre  celles  des  cantons  suisses, 
d'Appenzell  et  de  Saint-Gall,  par  une  prohibition  absolue  (2). 
Et  il  ajoutait  :  ce  Mais,  d'une  part  la  contrebande,  facile  parce 
que  le  tissu  est  facile  à  dissimuler,  active  parce  qu'il  a  une 
valeur  élevée,  introduit  une  telle  quantité  de  broderies,  au 
dire  des  fabricants,  qu'on  se  demande  si  un  droit  ad  valorem 
ne  serait  pas  plus  efficace  que  cette  interdiction  absolue.  » 

Avant  1892,  les  importateurs  belges  payaient  fr.  123.50 
aux  100  kilogrammes.  C'est  ce  régime,  qui  leur  ouvrait  toutes 
larges  les  portes  du  marché  français,  si  important,  qu'ils  vou- 
draient voir  rétablir.  Actuellement,  l'ensemble  des  droits  qui 
frappent  les  articles  brodés  à  la  douane  française  s'élève  à 
environ  125  7o  de  la  valeur.  D'après  cela  on  peut  mesurer 
les  prodiges  que  l'industrie  belge  doit  réaliser  pour  pouvoir 
entrer  en  concurrence  avec  la  production  indigène  sur  le 
marché  français,  gardé  comme  une  place  forte  par  la  mui*aille 
d'airain  de  ses  droits  prohibitifs. 

Signalons  d'abord  les  principales  dispositions  du  tarif 
général  des  douanes  applicables  en  la  matière.  Nous  les 
appliquerons  ensuite  à  quelques  exemples  concrets. 

(ti  Les  ouvriers  des  deux  mondes,  tome  UI,  p.  50. 

(2)  l.es  broderies  ne  sont  pas  nommées  dans  le  tarif,  mais  elles  sont  prohi- 
bées, à  litre  de  coton  ou  pour  les  tils  de  coton  ou  les  tissus  de  lin  et  de  chanvre, 
par  les  lois  du  10  Brumaire,  an  V  (30  avril  4806)  (28  avril  1816  . 
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Tissus  de  lin,  chanvre  et  ramie  (1). 

Ecnis  présentant,  en  chaîne  et  en  trame,  dans  un  carré  de 
5  millimètres  de  côté,  après  division  du  total  par  2,  ceux 
pesant  aux  100  mètres  carrés  (2)  : 


- 

-    Uniiés 
sur 
lesquelles 

DROl  rS  (décimes  compris). 

fV»         *^ 

Au-dessus  de  40  kilogrammes. 

portent 
les  droits. 

Tarif  générai. 

Tanf 
minimum. 

6  fils  et  au-dessous     .     . 

lOOkilog. 

31.20 

24.  » 

• 

7  et  8  fils 

^jf 

45.50 

35.  » 

^ 

9  et  10  fils 

— 

68  60 

4^    » 

> 

11  et  12  fils      .... 

_ 

72.  » 

55.  » 

9 
O 

art 

Plus  de  12  fils  .     .     .     . 

91.  » 

70.  » 

O 

De  iO  à  40  kilogrammes. 

c 

6  fils  et  au-dessous     . 

_ 

59.  » 

45.  » 

7  et  8  fils         ... 

84  50 

65.  » 

S2 

9  et  10  fils  .     .     . 

• 

104.  » 

80.  » 

§. 

11  et  12  fils      .     . 

i— . 

130.  » 

100.  » 

13  et  14  fils     . 

— 

162.50 

125.  » 

s 

15,  16  et  17  fils     . 

— . 

182.60 

140    » 

S2 

18, 19  et  20  fils     . 

— ~ 

286.  » 

220.  » 

21,  22  et  23      .     . 

—. 

390.  » 

300.  » 

Plus  de  23  fils  .     . 

— 

420.  » 

400.  «> 

SJ 

Au-dessous  de  10  Kilogrammes. 

Ë 

14  fils  et  au-dessous 

— 

195.  » 

150.  » 

O 

15,  16  et  47  fils     .     .     . 

234    » 

180.  » 

V 

18, 19  et  20  fils     .     . 

— 

364.  » 

280.  » 

T3 

21,  22  et -i3  fils     .     .     . 

— 

520.  » 

400.  » 

C 

Plus  de  23  fils.     .     .     . 

— 

650.  • 

50O.  p 

i 

U9 

Blanchis 

— 

liroils 
des  tissas  écras 

Droits 
des  tissus  écrus 

A^  V%Vr>  «^^WKF                      •                     •                      •                      •                       m                     9 

0 
(A 

selon  la  classe, 

selon  la  classe. 

r     ■ 

augmentés 

augmentés 

r^ 

de  52  o/o. 

de  40  «/o. 

Imprimés^  teints  et  ouvragés. 

— 

Droits 
des  tissus 
blanchis. 

Droits 
He^  tissus 
blanchis» 

plus  20  o/o. 

plus  45  •/«. 

(1)  Journal  officiel  de  la  république  française,  mardi  12  février  1892,  p.  192. 

(2)  Dans  le  compte  des  fils  de  chaîne  comme  dans  celui  des  fils  de  trame,  les 
fractions  de  fils  sont  négligées;  la  somme  des  deux  nombres  est  divisée  par  2; 
si  le  quotient  de  la  division  est  fractionnaire,  la  fraction  du  fil  est  comptée 
comme  fil  entier. 
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Brodeiies  et  vêtements  {{) 


i59i>».  Broderies  à  la  main  ou 
à  la  mécanique  sur  tissus  de 
toute  nature  ou  sur  tulles. 

460.  Vêtements,  pièces  de  lin- 
gerie et  autres  articles  acces- 
soires du  vêtement  en  tissus, 
confectionnés  en  tout  ou  en 
partie. 

460bû.  Cravates,  cols,  cravates 
de  toute  espèce  de  tissus  et 
de  toutes  formes  confection- 
nés en  tout  ou  en  partie. 

Uni  lés 

sur 

lesquelieft 

portent 
les  di  oits. 

DKOITS  (décimes  compris).        1 

Tarif  généra). 

Tarif 
minimum. 

le  kilogr. 

Droit  du  tissu 

augmenté 
de  i,000  francs 
par  iOO  kilogr. 

Droit  de  l'article 
le  plus  imposé 
augnraeitté 
df  1  franc 
par  kilogr.  sans 
que  cette  augmen- 
tation puisse 
èire  ii.fi-rif  ur6 
à  50  centimes 
par  douzaine 
d'objets. 

Droit  de  l'article 

le  plus  imposé 

aucmeiiié 

de  3  francs 

par  kilogr. 

Droit  du  tissu 

augmenté 
de  80(i  francs 
par  400  kilogr. 

Droit  de  l'article 
le  plus  imposé 

augmenté 

de  <)0  centimes 

par  kilogr.  sans 

que  cette  augmen 

t  tion  puisse 

être  intérieure 

à  40  centiaies 

par  douzaine 

d'objets. 

Droit  de  l'article 

le  pius  imposé 

augmenté 

de  2  francs 

par  kilogr. 

D'après  ce  tableau,  on  peut  juger  combien  les  droits  sont 
énormes.  Les  chiffres  cités  sont  significatifs.  En  outre,  trois 
circonstances  concourent  à  les  aggraver  encore  : 

1"  Le  droit  s'applique  toujours  sur  le  tissu  le  plus  fin, 
sans  déduction  de  tare.  Ainsi,  par  exemple,  dans  une  dou- 
zaine de  devants  de  chemise,  le  tissu  représente  environ  un 
poids  de  IOO  grammes,  tandis  qu'il  y  a  pour  300  grammes 
d'amidon,  de  triplure  de  coton,  etc.,  et  ces  accessoires  ou 
anprèts  sont  taxés  sur  le  même  pied  que  le  tissu  fin; 


1)  Op.  cit.,  p.  198. 
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2**  Les  expéditions  se  font  habituellement  dans  des  carton- 
nages grossiers  et  informes,  confectionnés  au  moyen  de 
carton  bleu  très  mince.  C'est  un  article  fort  commun,  qui  ne 
coûte  pas  plus  de  25  centimes  et  pèse  1,250  grammes.  A 
la  frontière,  on  applique  à  ces  cartons  l'article  du  tarif  qui 
concerne  «  les  cartonnages  décorés  de  peintures,  reliefs, 
étoffes,  bois,  paille  tressée,  métaux  conniiuns  »  et  on  les  force 
d'acquitter  un  droit  de  70  francs  les  100  kilogrammes.  De 
sorte  qu'un  emballage  de  carton  dont  la  valeur  n'est  que  de 
25  centimes,  ne  peut  entrer  en  France  qu'en  payant  plus  de 
80  centimes  de  droits,  soit  plus  de  trois  fois  le  prix  de  sa 
valeur  réelle  ; 

3°  Enfin,  d'après  une  disposition  nouvelle  et  récente,  le 
nombre  des  fils  des  mouchoirs  doit  se  calculer  désormais  sur 
la  bordure. 

Pour  montrer  comment  les  dispositions  légales  que  nous 
avons  énumérées  interviennent  dans  la  fixation  du  droit  à 
percevoir,  prenons  un  exemple  concret. 

Supposons  qu'il  s'agisse  d'envoyer  en  France  une  douzaine 
de  mouchoirs  en  toile,  brodés  d'une  initiale  et  pesant 
400  grammes.  Cette  douzaine  de  mouchoirs,  contenant  pour 
50  centimes  de  broderie,  coûterait  en  Belgique  4  francs.  Il  y 
aurait  lieu  de  payer,  en  chiffres  ronds  : 

lo  Droit  sur  le  tissu fr.  '  0.88 

2o  Blancliiment 0.35 

3o  Confection 0.40 

¥  Broderie 3.20 


Total.     .     •  4.83 


Une  douzaine  de  mouchoirs,  vendus  en  Belgique  à  raison 
de  4  francs,  devrait  donc  supporter  un  droit  d'entrée  de 
fr.  4.83. 
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Le  calcul  serait  le  même  pour  les  devants  de  chemise 
brodés.  Blanchis,  mis  en  papier,  doublés  et  amidonnés,  leur 
poids  peut  s'estimer  pour  une  douzaine  à  750  grammes  et  le 
coût  de  la  broderie  à  30  centimes. 

Ici  le  droit  s'élèverait  à  environ  fr.  9.71,  se  décomposant 
en  : 

4»  Droit  sur  le  tissu fr.  4.65 

2o  Blanchiment 0  66 

3«>  Confection 0.40 

4*  Broderie       ...  ....  7.  » 


Total.         .  9.71 

Enfin,  un  drap  de  lit  avec  une  broderie  d'une  valeur  de 
40  centimes  et  pesant  1  kilogramme  subirait  une  taxe  de 
75  centimes,  soit  plus  que  le  prix  de  tout  l'objet. 

Les  draps  ourlés  acquittent  les  droits  de  la  toile  dont  ils 
sont  formés  suivant  la  catégorie  à  laquelle  ils  appartiennent, 
augmentés  de  50  centimes  au  kilogramme.  Les  mêmes  draps 
ourlés,  marqués  avec  lettres  rouges,  sont  assimilés  à  la 
broderie  et  acquittent  sur  l'ensemble  le  droit  des  toiles 
suivant  la  catégorie  à  laquelle  ils  appartiennent,  augmentés 
de  50  centimes  par  kilogramme  pour  l'ourlage  et  de 
800  francs  les  100  kilogrammes  pour  la  broderie. 

On  a  pu  voir,  par  ce  qui  précède,  que  si,  dans  la  plupart 
des  pays,  la  production  belge  se  heurte,  à  l'entrée,  aux  bar- 
rières du  protectionnisme,  celles-ci  cependant  ne  sont  pas 
assez  fortes  pour  empêcher  l'exportation.  Grâce  au  bon 
marché  et  à  la  qualité  de  nos  produits,  nous  parvenons  à 
lutter  avec  succès,  sur  les  marchés  étrangers,  contre  la 
broderie  indigène.  Même  en  Suisse,  où  la  broderie  existe  à 
l'état  d'industrie  nationale  et  séculaire,  le  choix  de  nos 
produits  résiste  victorieusement  à  l'influence  déprimante  du 
bon  marché  de  la  main-d'œuvre.  Seul  le  marché  français 
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nous  est  presque  entièrement  fermé  ou  du  moins  l'inégalité 
excessive  des  conditions  de  la  lutte  ne  nous  donne  aucun 
espoir  d'augmenter  notre  exportation  dans  des  limites 
notables.  Nous  avons  vu  que  c'est  l'élévation  des  droits 
grevant  nos  produits  à  leur  entrée  en  France  qui  crée  cette 
situation  fâcheuse,  dont  tous  nos  fabricants  se  plaignent 
amèrement.  Il  faut  donc  attendre  qu'une  atténuation  aux 
tarifs  douaniers  vienne  au  secours  de  notre  industrie,  privée 
de  ce  vaste  débouché  qu'est  le  marché  français.  Se  produira- 
t-elle?  Il  est  permis  de  l'espérer,  sans  qu'on  puisse  cependant 
beaucoup  y  compter. 

Importation . 

A.  Quantités  ou  chiffre  des  importations  en  Belgique  de 
broderies  à  la  main  et  de  broderies  à  la  mécanique,  d'après 
les  statistiques  étrangères. 

Nous  disons  «  d'après  les  statistiques  étrangères  ». 

En  effet,  la  manière  dont  sont  dressées  les  tables  de  notre 
commerce  ne  permet  pas  de  se  rendre  compte  de  la  quan- 
tité de  broderies  importées.  La  broderie  y  apparaît  non 
séparément,  mais  confondue  parmi  toutes  les  autres  classes 
de  tissus. 

D'un  autre  côté,  les  chiffres  relevés  à  la  douane  ne  pré- 
sentent pas  une  sécurité  absolue. 

Le  droit  étant  établi  sur  la  valeur,  les  importateurs  sous- 
estiment  et  font  des  déclarations  fantaisistes. 

Allemagne. 

La  statistique  allemande  indique  séparément  les  broderies 
en  coton  et  les  broderies  en  lin  ;  les  broderies  en  soie  et  en 
laine  sont  confondues  avec  les  dentelles  et  les  tulles. 

Dans  aucun  cas  il  n'est  fait  de  distinction  entre  les  brode- 
ries à  la  main  et  les  broderies  à  la  mécanique. 
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Le  commerce  spécial  avec  la  Belgique  des  marchandises  de 
l'espèce,  pendant  Tannée  1904,  est  représenté  par  les  chiffres 
suivants  : 

Kil.  Frs. 

a.  Broderies  de  coton,  y  compris  ceUes  avec 

iils  en  métal 6,100       316,160 

b.  Broderies  de  lin,  y  compris  celles  avec 

fils  en  métal »  » 

c.  Dentelles  de  soie  et  blondes  sans  fils  en 

métal;  broderies  désole !2,100       1.^,670 

d.  Dentelles,  tulles,  broderies  de  laine   .     .       600         13,585 

France. 

Dans  la  statistique  française,  les  broderies  de  coton  et  les 
broderies  de  soie  sont  reprises  séparément;  mais,  pas  plus 
que  dans  la  statistique  allemande,  on  ne  distingue  les  brode* 
ries  à  la  main  des  broderies  à  la  mécanique. 

Les  exportations  vers  la  Belgique  {commerce  spécial)  de 
broderies  de  cotmi  se  sont  élevées,  pendant  Tannée  1904, 
à  12,808  kilogrammes,  représentant  une  valeur  de  1  million 
780,312  francs. 

Les  exportations  de  broderies  de  soie,  trop  minimes,  ne 
font  pas  l'objet  d'un  compte  spécial  avec  la  Belgique.  , 

Angleterre. 

« 

Les  broderies  ne  sont  pas  relevées  séparément  dans  la 
statistique  anglaise. 

Pays-Bas. 

Même  observation  que  ci-dessus. 
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B.  Législation.  Voici  quels  sont  les  droits  qui  frappent 
Timportation  de  la  broderie  en  Belgique  : 


DÉSIGNATION  DES  MARCHANDISES. 


BASE. 


QUOTITE. 


Broderies  à  la  main 


Les  broderies  mécaniques  supportent  le 
même  droit  que  les  tissus  dont  elles  sont  com- 
posées, conformément  au  tarif  suivant  : 

Broderies  à  la  mécanique  en  coton       .     . 

Broderies  à  la  mécanique  en  coton  mélangé  de 
soie,  le  coton  dominant  en  poids  .     . 


Broderies  à  la  mécaniqil^  en  laine  pesant  moins 
de  SOO  grammes  par  mètre  carré  .     . 

Broderies  à  la  mécanique  en  laine  et  pesant 
plus  de' 900  grammes  par  mètre  carré     .     . 


Broderies  à  la  mécanique  en  lin,  chanvre  et 
jute.     .     .  


Broderies  à  la  mécanique  en  soie 


Broderies  sur  tissus  non  dénommés. 


•     •     • 


ad  valorem. 


20  p.  c. 


» 


15  p.  c. 


500  francs  les  1,000  kilo- 
grammes ou  au  choix  de 
riraportateur  15  p.  c.  ad 
valorem. 


ad  valorem. 


)> 


15  p.  c. 


10  p.  c. 


10  p-  c. 


700  francs  aux  100  kilo- 
grammes ou  au  choix  de 
rimportateur  15  p.  c.  ad 
valorem. 


ad  valorem. 


10  p.  c 


Ce  mode  de  tarification  à  la  valeur  prête  naturellement  aux 
abus  et  fait  l'objet  de  récriminations  de  la  part  de  nos  fabri- 
cants. 

Pour  payer  moins  de  droits,  les  importateurs  sous-évaluent 
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leurs  produits  à  leur  entrée  en  Belgique,  où  ils  viennent  faire 
la  concurrence  à  la  production  indigène. 

Or  dans  la  plupart  des  cas,  la  douane  est  impuissante  à 
réprimer  la  fraude.  Elle  possède  un  droit  de  préemption  sur 
la  marchandise,  mais  Texercice  dé  ce  droit  est  délicat  et  elle 
hésite  à  en  faire  usage  toutes  les  fois  que  l'écart  des  valeurs 
n'est  pas  manifestement  flagrant. 

La  préemption  peut  donner  ouverture  à  une  expertise, 
mais  l'expertise  est  organisée  de  telle  manière  que  neuf  fois 
sur  dix  elle  donne  tort  à  la  douane.  Quand  les  experts 
nommés  par  les  parties  litigieuses  ne  parviennent  pas  à 
s'entendre,  il  faut  recourir  à  un  tiers  arbitre  désigné  par  les 
experts  ou,  à  défaut  d'entente,  par  le  tribunal  de  commerce. 
Mais  ce  tiers  arbitre  étant  toujours  pris  parmi  des  commer- 
çants, on  est  presque  sur  d'avance  qu'il  rendra  une  décision 
défavorable  aux  prétentions  du  fisc. 

On  est  d'accord  pour  reconnaître  que  le  système  actuel  est 
loin  d'être  parfait.  Il  entre  dans  les  vœux  de  nos  producteurs 
de  voir  substituer  au  droit  ad  valorem,  une  tarification  au 
poids. 

L'établissement  d'un  droit  au  poids  aurait,  dit-on,  pour 
effet  de  supprimer  du  coup  les  complications  et  les  difficultés 
dérivant  du  régime  actuel,  et  de  donner  une  base  sérieuse  et 
commode  à  la  perception  de  la  taxe  douanière.  Il  suffirait  de 
peser  le  produit  pour  voir  immédiatement  le  droit  qui  serait 
applicable.  En  effet,  d'une  façon  générale  la  valeur  de  la 
broderie  est  directement  proportionnelle  à  la  valeur  du  tissu 
de  fond.  Cela  se  comprend  du  reste,  une  broderie  fine  ne 
pouvant  guère  s'exécuter  que  sur  un  tissu  fin,  de  faible 
épaisseur  et  de  faible  poids.  Les  broderies  faites  sur  mousse- 
line et  nanzouck  sont  toutes  d'un  prix  élevé  ;  celles  exécutées 
sur  tissu  plus  commun,  de  la  percale,  par  exemple,  sont 
toutes  d'un  prix  moins  élevé* 
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Ce  système  n'est  pas  sans  offrir  des  avantages;  il  a  fait 
l'objet  d'études  très  minutieuses  ;  et  s'il  n'a  pas  été  adopté 
jusqu'à  présent,  c'est  qu'il  se  heurte  à  l'extrême  variété  des 
tissus,  rendant  le  travail  de  classification  singulièrement 
compliqué  et  la  détermination  exacte  des  produits  presque 
impossible  en  pratique. 
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TITRE  II 


L'ORGANISATION   ÉCONOMIQUE 


CHAPITRE  PREMIER. 


Recmtement  des  ouvrières.  —  Apprentissage. 


Le  recratement  des  ouvrières  s'opère  sans  grande  gêne  : 
l'ouvrière  dont  l'apprentissage  est  terminé  ou  qui  se  trouve 
momentanément  sans  ouvrage,  va  offrir  ses  services  au  sous- 
entrepreneur  de  la  localité,  aux  maisons  de  lingerie,  ou 
même  aux  fabricants  de  mouchoirs  et  de  devants  de  chemise 
brodés. 

Il  y  a  des  cas,  très  rares  d'ailleurs  et  dérivant  .de  circon- 
mces  particulières,  où  le  sous-entrepreneur  dirige  en  même 
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temps  une  école  de  broderie.  Alors  les  cadres  sont  tout  tracés  : 
l'apprentie  devenue  habile  est  engagée  comme  ouvrière,  au 
sortir  de  l'école,  par  son  ancien  maître,  et  sauf  difficultés  ou 
complications  imprévues  et  peu  fréquentes,  elle  continuera  à 
en  recevoir  de  Touvrage  et  restera  définitivement  à  son 
service. 

Souvent,  la  vocation  de  l'ouvrière  brodeuse  se  déterminera 
par  l'influence  des  parents,  ou  par  des  dispositions  hérédi- 
taires, renforcées  par  la  loi  de  l'imitation. 

Il  arrive  que  la  mère,  avant  de  se  marier,  s'adonnait  à  la 
broderie  :  connaissant  les  avantages  du  métier,  elle  y  poussera 
sa  fille,  à  laquelle,  au  besoin,  elle  servira  elle-même  d'initia- 
trice si  l'âge,  le  temps  ou  les  occupations  n'ont  pas  rouillé 
ses  doigts  ou  altéré  ses  connaissances. 

Il  arrive  aussi,  au  cas  où  les  charges  du  ménage  lui  en 
laissent  le  loisir,  que  la  jeune  fille  devenue  épouse  et  mère, 
continue  à  exercer  la  broderie  pour  les  ressources  accessoires 
qu'elle  ajoute  au  budget  de  la  famille. 

Maintes  fois  on  a  noté  avec  quelle  aisance,  dans  l'industrie 
à  domicile,  l'enfant  fait  son  apprentissage.  Très  obsenateur, 
il  est  en  même  temps  porté  à  imiter  ce  qu'il  voit  chaque  jour 
exécuter  par  sa  mère  ou  par  une  sœur  plus  âgée. 

Mais  si  l'apprentissage  est  rapide,  il  ne  porte  guère  de 
fruits.  Lorsque  le  maître  ne  possède  lui-même  que  des 
connaissances  ordinaires  ou  imparfaites,  le  cycle  de  l'appren- 
tissage est  vite  épuisé,  et  l'élève,  en  qui  l'insouciance  et  le 
désir  d'un  rapport  immédiat  amortissent  les  tendances  au 
perfectionnement,  se  trouve  prouiptement  saisi  dans  l'engre- 
nage de  la  production  commune  et  routinière. 

La  concurrence  de  la  broderie  mécxinique  ne  semble  guère 
avoir  enrayé  l'essor  ou  compromis  la  situation  prospère  de 
la  broderie  à  la  main.  Leur  domaine  est  entièrement  distinct. 
Les  empiétements  de  la  mécanique  sur  le  travail  à  la  main 
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n'atteignent  que  l'article  ordinaire  ou  commun,  susceptible 
d'une  production  en  masse,  et  se  trouvent  compensés  par 
l'accroissement  constant  de  la  consommation.  En  effet,  plus 
Tarticle  devient  bon  marché,  plus  il  devient  accessible  à  de 
nouvelles  elasses  de  consommateurs. 

Ce  n'est  donc  pas  le  travail  qui  manque  en  broderie.  Sans 
doute  les  ouvrières  médiocres  souffrent  vivement  de  la  con- 
currence, mais  les  ouvrières  très  capables  travaillant  dans  la 
fine  broderie  (Cfr.  salaires  à  Swevegem)  parviennent  aisé- 
ment à  se  faire  de  grosses  journées  et  ne  trouvent  aucune 
peine  à  s'employer. 

Le  métier  de  brodeuse  convient  admirablement  aux  jeunes 
filles  faibles,  de  complexion  délicate,  d'humeur  sédentaire, 
de  tempérament  paisible,  d'intelligence  et  de  goûts  plus  cul- 
tivés. D'autre  part,  il  n'exige  pas  une  occupation  continuelle 
et  exclusive  :  il  peut  s'exercer  par  intermittence,  pendant  les 
intervalles  de  liberté  que  laissent  les  ouvrages  domestiques  ; 
rien  n'empêche  la  jeune  fille  de  la  campagne  de  l'interrompre 
quand  les  travaux  des  champs  requièrent  tous  les  bras 
disponibles,  et  de  reprendre  le  fil  et  l'aiguille  quand  la  saison 
de  presse  est  terminée. 

Il  y  a  là  un  ensemble  d'avantages  dont  l'importance  n'a 
pas  l)csoin  d'être  démontrée,  dont  très  peu  d'industries 
peuvent  se  prévaloir  et  qui  font  en  sorte  que  la  broderie  réa- 
lise un  véritable  bienfait  pour  les  ménages  des  petits  campa- 
gnards. 

Là  cependant  où  la  broderie  est  implantée,  ces  avantages 
sont  diversement  appréciés..  Beaucoup  de  jeunes  filles,  fasci- 
nées par  les  séductions  et  les  gros  gages  de  la  ville,  préfèrent 
émigrer  du  village  et  même  du  pays  natal  pour  s'engager  en 
qualité  de  domestiques. 

Dans  le  Courtraisis,  notamment,  il  existe  un  courant 
d'émigration  qui,  durant  ces  dernières  années,  s'est  particu- 
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lièrement  accentué  vers  les  grandes  villes  industrielles  du 
Nord  de  la  France  :  Roubaix,  Lille  et  Tourcoing,  où  la 
moyenne  des  gages  dépasse  environ  d'un  tiers  les  gages 
habituels  à  notre  région. 

A  certains  égards,  cette  émigration  s'impose  en  vertu  de  la 
surpopulation  et  se  justifie  par  les  nécessités  matérielles  de 
l'existence,  mais  elle  se  produit  rarement  sans  amener  des 
conséquences  morales  regrettables.  Au  frottement  de  ces 
milieux  animés  de  la  fièvre  de  la  liberté  et  de  la  jouissance, 
les  vieilles  idées  familiales  et  traditionnelles  finissent  par 
s'user  et  sont  remplacées  par  le  goût  du  plaisir,  le  penchant 
à  la  coquetterie  et  à  la  vanité,  qui  dégénèrent  souvent  en  habi- 
tudes vicieuses. 

L'industrialisation  des  campagnes  concourt  également  à 
absorber  une  fraction  notable,  et  qui  va  s'accroissant,  de  la 
main-d'œuvre  féminine  rurale. 

Arrivées  à  l'âge  oii  leur  activité  a  besoin  de  se  déterminer 
en  vue  d'une  utilisation  effective,  beaucoup  de  jeunes  filles 
prennent  le  chemin  de  la  fabrique  ou  de  l'usine,  soit  libre- 
ment, soit  invitées  ou  contraintes  par  leurs  parents. 

Il  n'est  pas  rare  que  ceux-ci,  imprévoyants  et  nécessiteux, 
se  laissent  guider  par  la  considération  d'un  profit  matériel 
immédiat. 

En  effet,  la  broderie  exige  un  apprentissage  qui,  bien  qu'il 
soit  ordinairement  gi'atuit  et  limité  à  une  période  relative- 
ment courte,  ne  comporte  aucune  rémunération  immédiate. 
Au  contraire,  à  la  fabrique,  l'activité  de  la  jeune  ouvrière 
devient  aussitôt  utilisable,  et  le  salaire  suit  l'emploi.  Certes, 
le  profit  est  minime,  mais  quand  il  s'agit  de  pour\'oir  aux 
besoins  d'une  nombreuse  famille  avec  des  ressources  res- 
treintes, la  nécessité  crée  des  exigences  qu'il  serait  impru- 
dent de  blâmer. 

La  question  de  l'apprentissage  embrasse  un  double  ordre 
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de  considérations  :  les  unes  relatives  au  mode,  les  autres  à 
la  durée. 

La  manière  dont  s'eflFectue  l'apprentissage  présente  une 
grande  diversité.  Tantôt  c'est  auprès  d'une  amie  ou  d'une 
voisine,  d'une  sœur  aînée  ou  de  la  mère  que  la  jeune  fille 
s'initie  à  son  métier,  tantôt  c'est  à  l'atelier  ou  à  l'école  qu'elle 
se  forme.  En  règle  générale,  l'enseignement  est  donné  gra- 
tuitement; exceptionnellement,  il  est  perçu  une  légère  rétri- 
bution n'excédant  pas  5  francs. 

Il  existe  diverses  sortes  d'écoles.  Les  unes  ont  un  carac- 
tère privé.  A  ce  groupe  appartiennent  celles  dont  nous  avons 
signalé  l'existence  à  Sweveghem  et  à  Bellem.  Nous  renvoyons 
à  ce  que  nous  avons  dit  plus  haut  au  sujet  de  l'origine,  de 
l'organisation  et  du  fonctionnement  de  ces  écoles,  qui  consti- 
tuent pour  les  sous-entrepreneurs  qui  les  dirigent  la  pépi- 
nière oii  se  forme  et  se  recrute  leur  personnel  ouvrier.  La 
broderie  est  également  enseignée  dans  certains  couvents  ou 
établissements  religieux  à  Bruxelles  et  en  province,  de  même 
qu'elle  fait  partie  du  programme  des  écoles  de  lingerie  que 
plusieurs  villes  ou  communes  —  notamment  à  Bruxelles  et 
les  faubourgs  —  ont  instituées  en  vue  de  favoriser  et  de 
développer  l'enseignement  professionnel. 

Rien  n'est  plus  relatif  que  la  question  du  temps  nécessaire 
à  l'apprentissage. 

Cette  durée  dépend  de  l'âge  de  la  débutante,  de  ses  apti- 
tudes, du  degré  de  perfectionnement  qu'elle  désire  atteindre. 

En  général,  deux  à  quatre  mois  suffisent  pour  former  une 
ouvrière  brodeuse,  ordinaire,  mais  il  faut  plusieurs  années 
pour  atteindre  à  la  perfection. 

Alors  l'ouvrière,  possédant  toutes  les  connaissances  et  rom- 
pue à  tous  les  exercices  de  son  métier,  maîtresse  de  la  technique 
et  familiarisée  avec  le  secret  des  spécialités,  atteint  une  situa- 
tion privilégiée  où  elle  peut  traiter  d'égale  à  égale  avec  le 


70  LES  INDUSTRIES  A    DOMICILE   EN    BRLGIQUE 

sous-entrepreneur,  et  la  broderie  cesse  d'être  un  métier  pour 
devenir  un  art.  Malheureusement,  c'est  là  un  sommet  que 
peu  d'ouvrières  atteignent,  parce  qu'elles  manquent  d'apti- 
tude ou  de  force  de  volonté  :  deux  qualités  fondamentales 
sans  lesquelles  toutes  les  autres,  même  appuyées  de  bon 
vouloir  et  d'une  certaine*  initiative,  sont  condamnées  à 
demeurer  stériles. 
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CHAPITRE  II. 


Du  contrat  de  travail, 


Dans  la  fabrique  collective,  le  contrat  de  travail  se  réduit 
aux  formes  les  plus  sommaires.  Aucun  écrit  ne  le  constate, 
et  il  n'existe  aucun  autre  lien  juridique  entre  le  sous-entre- 
preneur et  l'ouvrière,  que  le  simple  louage  d'ouvi'age  :  loca- 
tio  operis  qui  se  conclut  à  chaque  remise  de  commande  et  se 
dissout  à  la  livraison  du  produit  fabriqué. 

Ce  système,  on  le  voit,  laisse  l'indépendance  des  parties 
entière.  Si  l'ouvrière  peut  travailler  quand  et  pour  qui  il  lui 
plaît,  le  sous-entrepreneur  possède  la  faculté  correspondante 
de  mettre  fin,  selon  sa  convenance,  à  la  série  des  reconduc- 
tions. Cependant  il  existe  généralement  une  certaine  fixité  de 
rapports  qui  simplifie  les  relations  entre  les  parties.  Après 
quelques  expériences,  les  ouvrières  finissent  par  s'attacher  à 
un  patron  et  supportent,  sans  récriminer,  les  vicissitudes  de 
son  industrie. 

«  Le  louage  d'ouvrage  est  purement  verbal;  il  a  cependant 
une  sorte  d'expression  graphique  dans  les  indications  que 
portent  la  fiche  jointe  au  paquet  de  matières  premières  et  le 
carnet  de  salaires.  La  première  mentionne,  de  façon  sommaire 
mais  suffisante  pour  l'habituée,  le  travail  à  effectuer  ;  elle  doit 
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rentrer  à  rachèvement  du  travail  afin  de  faciliter  le  contrôle. 
Le  second  indique  à  la  sortie  le  nombre  d'unités  en  confec- 
tion et  le  prix;  au  retour,  il  est  fait  mention  des  rentrées,  et 
le  samedi  soir  il  ne  reste  qu'à  additioner  les  rentrées  (1).  » 

La  spécification  d'un  délai  endéans  lequel  l'ouvrage  doit 
être  fourni  dépend  des  circonstances.  S'agit-il  d'un  travail 
pressé,  le  patron  le  répartira  entre  un  plus  grand  nombre 
d'ouvrières,  ou  s'adressera  aux  professionnelles,  de  préférence 
à  celles  qui  ne  s'occupent  de  broderie  que  d'une  manière 
occasionnelle  ou  intermittente. 

En  cas  de  malfaçon,  l'ouvrage  est  rendu  à  l'ouvrière,  qui 
doit  effectuer  la  correction  ou  réparer  le  préjudice  causé;  en 
cas  de  récidive  trop  fréquente,  l'ouvrière  se  verrait  inévita- 
blement refuser  tout  travail. 

Dans  les  localités  où  le  travail  est  relativement  peu  abon- 
dant, la  plupart  des  ouvrières  sont  obligées,  sous  peine  de 
fréquents  chômages,  de  travailler  concurremment  pour  plu- 
sieurs sous-entrepreneurs. 

A  Bellem,  comme  nous  le  verrons  plus  loin,  l'expression 
graphique  que  le  conti*at  de  travail  trouve  habituellement 
dans  le  carnet  de  salaires  n'existe  même  pas.  Chaque  remise 
et  agréation  d'ouvrage  est  immédiatement  suivie  du  paye- 
ment de  salaire  y  afférent,  déterminé  par  le  réceptionnaire. 

(i)  Genart,  La  confeHion  des  vêtemenis  pour  hommes  à  Binche,  p.  82  in  fine 
et  83. 
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CHAPITRE   III. 


Le  salaire. 


I.  —  Mécamsue  du  salaire  et  mode  de  rémunération. 

L'absence  de  tout  organisme  syndical  ouvrier  ou  patronal 
laisse,  à  chacun  des  contractants,  la  liberté  au  moins  théorique 
de  discuter  le  taux  de  salaire;  mais  dans  la  pratique,  la  situation 
est  loin  d*ètre  égale  entre  le  sous-entrepreneur,  maître  de 
faire  appel  à  la  concurrence,  et  Touvrière  inemployée  ou 
menacée  de  chômage  en  cas  de  refus,  contrainte  de  faire  face 
aux  nécessités  de  l'existence. 

Cette  prime  au  rabais  ne  provient  pas  toujours  exclusive- 
ment du  désir  du  sous-entrepreneur  d'accroître  ses  bénéfices; 
il  est  obligé  de  compter  avec  les  conditions  imposées  par  ses 
concurrents  et  les  exigences  des  entrepreneurs;  ceux-ci,  à 
leur  tour,  ont  à  lutter  pour  se  maintenir  au  niveau  de  leurs 
concurrents  et  satisfaire  une  clientèle  capricieuse;  et  toutes 
ces  causes,  agissant  directement  ou  retombant  par  cascades, 
se  répercutent  sur  le  salaire  des  ouvrières. 

Inutile  d'ajouter  que  parmi  les  autres  facteurs  —  très 

•nplexes  —  qui  entrent  dans  la  détermination  des  salaires, 
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il  y  a  lieu  de  considérer  le  temps  nécessaire  à  Topéi^ation,  la 
qualité  de  Touvrage,  la  capacité  de  l'ouvrière. 

Rien  n'est  moins  uniforme  que  le  taux  des  salaires.  Tout  au 
plus  peut-on  signaler  pour  certains  articles  ordinaires,  comme 
les  initiales  brodées  sur  les  mouchoirs  ou  autres  articles 
de  lingerie,  des  tarifs  présentant  une  certaine  stabilité.  Cer- 
taines maisons  sont  considérées  comme  payant  mieux  parce 
qu'elles  sont  spécialisées  dans  la  broderie  fine  ou  s'assurent 
le  concours  des  ouvrières  les  plus  capables. 

On  rencontre  des  sous-entrepreneurs  dont  les  ouvrières  ne 
savent  jamais  à  l'avance  le  salaire  qui  leur  sera  payé  pour 
l'ouvrage  confectionné.  Pour  étrange  qu'il  paraisse,  nous 
n'avons  pas  entendu  de  récriminations  contre  ce  procédé,  qui, 
envisagé  en  lui-même,  se  prête  aux  plus  flagrants  abus.  Et 
chose  plus  singulière  encore,  tel  facteur  qui  l'applique  ouver- 
tement et  vante  haut  ses  avantages,  a  la  réputation  de  payer 
à  ses  ouvrières  des  salaires  plus  élevés  que  ses  concurrents 
de  la  localité.  C'est  que,  sans  doute,  la  pratique  corrige  la 
théorie. 

On  peut  trouver  le  système  détestable,  mais  si  l'on  y 
regarde  de  près,  on  voit  qu'il  est,  dans  une  certaine  mesure, 
commandé  par  la  nécessité,  et  l'ouvrière  elle-même  y  trouve 
une  sérieuse  garantie  lorsque  le  sous-entrepreneur  est  un 
homme  intègre  et  consciencieux.  Pour  les  ouvrages  très  fins 
ou  d'un  caractère  très  spécial,  la  détermination  anticipée  du 
salaire  ne  pourrait  jamais  constituer  qu'une  rémunération 
approximative  du  travail  final,  dont  les  conséquences  dom- 
mageables s'imposeraient  tantôt  au  sous-entrepreneur,  tantôt 
à  l'ouvrière. 

Certains  genres  de  travaux  paient  mieux  que  d'autres, 
c'est-à-dire  que,  à  égalité  de  temps,  ils  rapportent  davantage. 

II  en  est  ainsi  notamment  pour  les  initiales  sur  mouchoirs 
et  sur  taies,  etc..  Toutes  les  lettres  de  l'alphabet  sont  sou- 
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mises  au  même  tarif,  alors  que  telle  lettre  exige  le  double  de 
temps  requis  pour  telle  autre,  moins  compliquée. 

Les  sous-entrepreneurs,  qui  n'ont  pas  le  loisir  d'exercer  un 
choix  parmi  les  commandes,  tâchent  de  répartir  les  unes  et 
les  autres,  en  observant,  le  mieux  qu'ils  peuvent,  une  certaine 
égalité  entre  les  ouvrières.  Pas  plus  que  les  sous-entrepre- 
neurs, les  ouvrières  ne  sont  admises  à  discuter  le  travail 
offert  et  elles  finissent  par  accepter,  dans  l'espoir  d'obtenir 
une  compensation  prochaine. 

11.  —  Frais  de  fournitures  a  charge  de  l'ouvrière. 

Nous  les  avons  déjà  esquissées. 

Pour  s'installer,  l'ouvrière  brodeuse  a  besoin,  avant  tout, 
d'un  métier  à  broder,  qu'elle  commande  à  l'un  ou  l'autre 
charpentier,  et  dont  le  prix  ne  dépasse  guère  5  à  6  francs. 

Ajoutons  à  cela,  pour  compléter  l'outillage  :  une  paire  de 
ciseaux  et  un  dé,  le  tout  ne  dépassant  pas  la  valeur  de  l  franc, 
dépense  une  fois  faite  ;  celle  des  aiguilles  se  répète,  mais  elles 
sont  si  bon  marché  —  15  centimes  la  douzaine  —  que  ce 
n'est  qu'une  charge  très  minime. 

Le  fil  de  coton  est  également  à  charge  de  l'ouvrière. 
Celle-ci  l'achète  par  échevettes  dans  les  magasins  de  mer- 
cerie. Quelques  patrons  en  font  eux-mêmes  la  vente,  afin  de 
pouvoir  imposer  à  l'ouvrière  la  qualité  et  le  choix  qui  leur 
conviennent. 

Cette  pratique  ne  suscite  guère  de  réclamations;  l'ouvrière 
possède,  en  effet,  un  moyen  facile  de  contrôle  :  connaissant 
les  prix  du  magasin,  elle  peut  immédiatement  juger  si  ceux 
du  sous-entrepreneur  ne  sont  pas  excessifs.  En  outre,  elle 
présente,  au  point  de  vue  de  l'ouvrière,  un  double  avantage  : 
en  lui  évitant  les  courses,  elle  lui  cause  une  économie  de 
temps  et  elle  lui  permet  de  bénéficier  du  rabais  que  l'achat 
en  gros  procure  au  sous-entrepreneur. 
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Les  plus  importantes  fabriques  de  fil  de  coton  sont  celles 
de  DoUfus  Mieg  et  C*%  société  anonyme  au  capital  de  12  mil- 
lions 500,000  francs,  dont  les  établissements  sont  situés  à 
Mulhouse,  Belfort  et  Paris,  de  Fringes,  à  Paris,  de  Clark 
et  C%  à  Paislev. 

Voici  quelques  indications  sur  le  prix  du  fil  de  coton, 
empruntées  au  tarif  de  la  firme  DoUfus  Mieg,  du  mois  de 
décembre  4904. 

Parmi  les  cotons  le  plus  couramment  employés  par  nos 
brodeuses,  figure  celui  portant  le  n**  401  du  catalogue,  à 
étiquette  bleue.  Il  se  débite  en  boites  de  douze  échevettes, 
pliées  en  quatre,  en  écru,  blanc  neige  et  blanc  azuré. 


Numéros  de  grosseur.     . 


Métrage  des  échevettes    . 


8 


20  m. 


/J?,  46 


30  m. 


18,  20,  22, 

25,  50,  S5, 

40,  45 

40  m. 


SO,  60,  70, 
80,  90, 100, 
120, 150, 200 

50  m. 


La  boîte  de  douze  échevettes  coûte  60  centimes. 

Les  numéros  en  italiques  sont  les  plus  courants. 

Un  autre  article,  très  courant,  rangé  sous  le  n**  111, 
appartient  à  la  variété  des  cotons  floches. 

Le  coton  floche  se  distingue  du  coton  à  broder  ordinaire, 
en  ce  qu'il  est  moins  tourné  et  sert  spécialement  à  la  con- 
fection des  articles  fins,  tels  que  les  chiffres,  les  mono- 
grammes, etc. 


Numéros  de  grosseur. 


Métrage  des  échevettes 


30  m. 


8,  /0,12, /4,16, 
48,  20,  25,  30 


40  m. 


S5,  40,  50,  eo, 

70,  80,  90,  400, 
110,  120 

50  m. 


La  boîte  de  douze  échevettes  coûte  60  centimes. 

Le  coton  floche  désigné  par  le  n^  125  est  plus  spéciale- 
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ment  employé  pour  la  broderie  sur  des  tissus  de  linon.  Il  est 
emballé  en  boîtes  de  250  grammes,  les  échevettes  étant 
pliées  en  deux .  Voici  un  aperçu  des  prix. 


Numéros  de  grosseur.    ... 

Nombre  d'échevettes  au  kilogr. . 

Ëcru le  kilogr.  fr. 

Blanc    , 

Noir  et  couleurs 

Couleurs  fines .... 

Numéros  de  grosseur 

Nombre  d'échevettes  au  kilogr. .     . 
Ëcm le  kilogr.  fr. 

Noir  et  couleurs         

Couleurs  fines 


128 


12.80 


43  30 


45.80 


17.05 


48 


140 


14.  » 


14.50 


17.  » 


18  25 


8 


128 


13.  » 


13.50 


16.  » 


17.25 


40 


132 


13.20 


13.70 


16.20 


17.45 


12 


132 


13.40 


13.90 


16.40 


17.65 


20 


140 


14.40 


14.40 


17.40 


18.63 


25 


148 


15.  » 


15.50 


18. 


19.26 


30 


160 


16.  » 


16.50 


19    » 


20.25 


/4 


136 


13.60 


14.10 


16.60 


17.85 


16 


136 


13.80 


14.30 


16.80 


18.05 


8S 


172 


17.  » 


17  50 


20.  » 


21.25 


40 


180 


18. 


18.50 


21.  » 


22.25 


^our  les  tissus  de  toile,  il  faut  un  fil  plus  résistant  :  ce 
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sera  le  n^  123,  débité  en  boîtes  de  250  grammes,  dont  le 
tarif  est  le  suivant  : 


Numéros  de  grosseur. 

S 

42 

16 

18 

20 

22 

25 

Nombre  d'échevettes  au  kil. 

180 

140 

140 

140 

144 

144 

144 

Écru le  kil.  fr. 

8.75 

9.  » 

9  50 

10.50 

11.50 

12  50 

13  50 

Blanc 

9.25 

9  50 

10.  » 

11.  » 

12.  » 

13.  » 

14.  » 

Noir  310  et  couleurs  .     .     . 

11.75 

12    » 

12.50 

13  50 

14.50 

15  50 

16.50 

Couleurs  fines 

13.  » 

13.25 

13.75 

14  75 

15.75 

16.75 

17  75 

Numéros  de  grosseur.     .     . 

30 

35 

40 

45 

50 

60 

70 

Nombre  d'écheveltes  au  kil. 

tu 

160 

160 

172 

188 

220 

240 

Écru le  kil.  fr. 

14.50 

15  50 

16.50 

18.50 

19.50 

21.50 

23.50 

Blanc    ....          .     . 

15.  » 

16.  » 

17.  » 

19.  » 

20    » 

22.  » 

24    n 

• 

Noir  et  couleurs    .          .     . 

17.50 

18.50 

19.50 

21  ?)0 

22  50 

24.50 

26.50 

Couleurs  fines .          ... 

18.75 

19  75 

20.75 

22  75 

23  75 

25.75 

27.75 

Les  expéditions  se  font  franco  jusqu'aux  frontières  ou 
jusqu'au  port  d'embarquement,  pour  toute  commande  de 
50  francs  au  moins;  lorsqu'une  commande  n'atteint  pas 
50  francs,  la  moitié  du  port  déboursé  est  comptée  sur 
facture. 

Les  ventes  se  font  moyennant  un  escompte  de  6  ''/o,  paie- 
ment à  soixante  jours  de  la  date  de  facture.  Il  est  bonifié  un 
escompte  de  caisse  de  i  7o  pour  paiement  au  comptant,  ou 
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contre  remboursement  ou  contre  paiement  préalable  avant 
l'expédition  de  la  marchandise. 


JII.  —  Prix  des  pièces  et  budget  des  recettes. 

La  question  du  salaire  est  une  des  plus  délicates  qui  se 
rencontrent. 

D'abord,  il  est  souvent  très  difficile  de  connaître  le  chiffre 
exact  des  salaires  ;  soit  par  intérêt,  soit  par  amour-propre, 
les  patrons  comme  les  ouvrières  hésitent  à  les  livrer  à  une 
publicité  quelconque,  même  anonyme,  et  cherchent  à  les 
maquiller. 

Ensuite,  sous  peine  d'être  privés  de  signification,  les 
chiffres  doivent  être  interprétés,  opération  qui  exige  beaucoup 
de  prudence  et  de  sagacité,  puisqu'il  s'agit  d'établir  un  rap- 
port entre  un  salaire  déterminé  et  les  conditions  d'existence 
qu'il  permet  de  satisfaire,  d'apprécier,  en  d'autres  termes,  la 
puissance  acquisitive  de  l'argent.  Le  nombre  et  la  complexité 
des  circonstances  qu'il  y  a  lieu  de  faire  entrer  dans  cette 
évaluation  constituent  une  source  fréquente  d'erreurs. 

Enfin,  le  salaire  ne  saurait  être  considéré  comme  une 
quantité  abstraite  ;  il  importe  aussi  de  l'apprécier  en  tenant 
compte  de  la  qualité,  de  l'intensité  et  de  la  durée  du  travail 
qu'il  représente. 

-  Sous  le  bénéfice  des  précédentes  considérations,  nous  fai- 
sons suivre  ci-dessous  les  chiffres  des  salaires  mérités  par  des 
ouvrières  brodeuses  appartenant  à  différentes  catégories.  Ils 
offrent  d'autant  plus  de  garantie  de  sincérité  qu'ils  ont  été 
puisés  à  des  sources  directes,  les  livres  de  comptes  des  entre- 
preneurs, et  contrôlés  avec  les  carnets  de  paie  des  ouvrières 
"intéressées. 

Pour  être  plus  complet,  nous  allons  indiquer  plusieurs 
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groupes  (le  salaires,  embrassant  Tindustrie  de  la  broderie 
dans  son  ensemble  : 

l*"  Salaires  payés  à  Sweveghem  par  un  facteur  dirigeant 
une  école  d'apprentissage  et  faisant  travailler  à  domicile  ; 

2**  Salaires  payés  à  Courtrai  par  un  patron  occupant  des 
brodeuses  en  atelier  et  à  domicile  ; 

3**  Salaires  payés  à  Moorseele; 

ht"  Estimation  des  salaires  payés  à  Bellem. 

Premier  groupe  :  S^veves^hem. 

Il  échet  de  remarquer  que  l'entrepreneur  dont  il  est  ici 
question  a  la  réputation  de  payer  de  hofm  salaires;  qu'en 
outre,  tout  en  ne  négligeant  pas  l'article  ordinaire,  il  s'est 
créé  une  spécialité  notoire  dans  tous  les  genres  de  broderie 
fine.  Il  compte  parmi  ses  clientes  les  plus  grandes  maisons 
de  lingerie  de  Bruxelles.  Il  a  brodé  des  trousseaux  et  des 
layettes  pour  des  membres  de  familles  régnantes  et  de  la 
plus  haute  aristocratie.  Sa  situation  apparait  donc  comme 
exceptionnelle  et  les  chiffres. que  nous  publions  ci-dessous 
ne  sauraient  être  considérés  comme  représentatifs  des  salaires 
habituels  dans  la  broderie  ou  même  dans  la  commune  de 
Sweveghem,  mais  ils  doivent  plutôt  être  regardés  comme 
indicatifs  des  ressources  que  la  broderie  est  capable  de  procu- 
rer à  celles  qui  s'y  livrent  dans  des  cas  déterminés. 

A.  Salaires  d'ouvrières  en  apprentissage  à  l'école,  payés 
mensuellement. 

Les  chiffres  cités  sont  les  chiffres  globaux,  —  abstraction 
faite  des  décimes,  —  de  sorte  que  le  total  peut  être  considéré 
comme  très  approximativement  exact. 
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r  Ouvrière  apprentie,   âgée  de  45  ans,  quatorze  mois 
(l'apprentissage  : 


Salaire  payé  fin  juillet  .     •     .     , 

.  f  r. 

15 

—            août 

16 

—            septeqiibre .     . 

17 

—            octobre.     .     .     . 

11 

—            novembre .     .     , 

â6 

~            décembre  .     .     . 

23 

Total  . 

.  fi'. 

108 

2**  Ouvrière  apprentie,  âgée  de  49  ans,  six  années  d'ap- 
prentissage : 


Salaire  payé  fin  avril 
—  mai . 


juin.  . 
juillet  . 
août.  . 
septembre 
octobre . 
novembre 
décembre 


TOTAI. 


fr. 


37 
32 
32 

.  50 
38 

.  35 
40 

.  54 
42 

fr.    360 


B.  Salaires  hebdomadaires  d'ouvrières  travaillant  à  domi- 
cile, pendant  le  dernier  semestre  de  rannée  J905. 

Pendant  la  période  considérée,  il  y  a  eu  27  dimanches, 
3  jours  de  fête  et  au  moins  2  jours  de  kermesse. 

11  est  naturellement  impossible  d'évaluer  d'une  manière 
exacte  le  nombre  d'heures  de  travail  par  jour.  Il  y  a  lieu  de 
tenir  compte  des  repas,  des  sorties,  des  occupations  domes- 
tiques, etc.  En  moyenne,  les  heures  de  travail  sont  de  13  à  14 
par  jour.  En  général,  le  travail  commence  en  été  dès  6  heures 
et  en  hiver  dès  6  *  /,  heures,  et  se  prolonge  le  soir  jusque 
vers  9  heures,  entrecoupé  d'intervalles  de  durée  variable.  En 
outre,  il  faut  noter  que  le  lundi  le  travail  est  arrêté  plus  tôt 

?  d'habitude. 

i  Sweveghem,  comme  partout  à  la  campagne,  les  loyers 

e 
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sont  peu  .élevés.  Le  loyer  ordinaire  d'une  petite  maison 
à  mansarde,  comprenant  plusieurs  pièces,  varie  de  75.  à 
100  francs. 

m 

Les  salaires  des  hommes  employés  dans  les  fabriques  peu- 
vent être  estimés  de  i2  à  18 francs  par  semaine. 

1**  Ouvrière  complètement  formée,  très  habile,  âgée  de 
32  ans,  habitant  avec  ses  parents,  frère  et  sœurs.  En  chiffres 
ronds,  le  salaire  pour  la 

Semaine  finissant  le   8  juillet  4905  :  fr.    16 


45     - 

16 

22     — 

15 

29     - 

15 

5  août 

18 

12    - 

20 

19    - 
26    — 

1  30  (Semaine  de  rinomptioo.) 

2  septembre 
9        — 

■  «j,^«-. 

16        - 

15 

23        — 

14 

30 
7  OiUobre 

(28 

14      - 

21       - 

1» 

28 

16 

4  novembre 

12  (Semtine  de  U  Touuint.) 

11        — 

16 

18        - 

i5 

25        - 

17 

2  décembre 

16 

9 

45 

16       - 

12 

23       - 

12 

30       - 

13  (SenaiM  de  là  MeêL) 

Total.     .     . 

fr.  377 
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^  Salaire  global  de  deux  ouvrières,  sœurs,  habitant  avec 
leur  père  veuf.  Tune  âgée  de  47  ans,  très  capable,  l'autre 
âgée  de  40  ans,  moins  capable,  s'oecupant  de  quelques  tra- 
vaux de  ménage  ;    • 


►  - 


Semaine  finissant  le   8  juillel  4905  :  fi 

r.    32 

—              15    ~ 

30 

-              22    - 

28 

-              29    - 

25 

—               5  août 

32 

—              12    — 

29 

19 

25   (SMUine 

de  l'inemption. 

-              26    — 

27 

• 

—                2  septembre 

31 

^ 

-               9       — 

24 

-              16       - 

19 

• 

-              23       - 

30 

30  "'    - 

25  ' 

—               7  octobre 

26 

-              14     - 

25_ 

-              21      - 

28 

-              28     - 

31 

—               4  novembre 

20  (Senuine  de  U  Toistint.) 

—              11       — 

32 

• 

-              18       - 

33 

—              25       — 

35 

—               2  décembre 

33 

—               9       — 

30 

-              16       - 

32 

, 

-              23       - 

27 

-              30       -       : 

26  (Souille  de^la  Noël.) 

Total.    .    .  fr.  735 
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3**  Ouvrière  célibataire,  âgée  de  68  ans,  habitant  avec  son 
frère  et  sa  sœur,  et  comptant  59  ans  de  profession  : 


Semaine  finissant  le 

8  juillet  4905 

:fr. 

11 

15    - 

12 

— 

22    - 

10 

— 

29    - 

12 

__ 

5  août 

10 

— 

12    — 

8 

— 

19    - 

8   (SemtiM  ie  l'UMOftiM.) 

— 

26    — 

10 

^^B                                • 

2  septembre 

11 



9       - 

7 



16 

5 



23 

15 



30       - 

10 

____ 

7  octobre 

10 



14       — 

10 



21        - 

11 

28       — 

9 

.,^_ 

4  novembre 

9    (SemtiiM  de  U  Tonntit) 



11       — 

10 



18       - 

41 



25 

10 

^ 

2  décembre 

12 

— 

9       - 

10 



16       - 

11 



23       - 

9 



30       - 

10    (SemùmétltKta.) 

Total.     .    . 

fr. 

260                                                    ] 
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4"  Ouvrière,  femme  mariée  ;  le  mari  travaille  à  la  fabrique 
et  gagne  de  12  à  i4  francs  par  semaine;  le  ménage  compte 
6  enfants  au-dessous  de  i3  ans  ;  la  femme  est  chargée  de 
tous  les  travaux  du  ménage.  Nous  donnons  ici,  comme  dans 
le  cas  suivant,  les  chiffres  exacts  : 

Semaine  finissant  le    8  juillet  1905  :  fr.    il  .15 


15    — 

11.20 

22 

10    » 

29 

9    » 

5  août 

9.20 

12    — 

7    » 

19    — 

5.55 

26    - 

0.50 

2  septembre 

8.70 

9       - 

7.50 

46       - 

6.40 

23       - 

960 

30       - 

8      D 

7  octobre 

7.20 

14 

4&'$ 

21       — 

9.60 

28       - 

7.40 

4  noYcmbre 

6.80 

11       — 

9    » 

18 

11.20 

25       — 

13.20 

2  décembre 

8.91 

9       - 

7.15 

16       - 

490 

23       - 

9.20 

30       - 

5.40 

Total.     .    .  fr. 

214.41 

Pendant  la  période  correspondante  de  Tannée  1904,  cette 
,Aère  n'avait  gagné  que  187  francs,  par  suite  de  la  naîs- 
«ice  d'un  enfant. 


I 
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5**  Ouvrière  hors  ligne,  28  ans,  qui  travailla  au  «  Palais 
de  la  Femme  »  pendant  l'Exposition  de  Liège  de  4905  : 

Semaine  finissant  le  15  janvier  1905  fr.     6.15 

Pendant  les  trois  derniers  jours  de  cette  semaine,  rouvrière  travailla  à  l'exé- 
cution d'une  armoire  russe,  —  ouvrage  extrêmement  fin,  —  dont  elle  ne  toucha 
le  salaire,  soit  fr.  12.50,  qu'à  la  fin  de  la  semaine  suivante. 

Semaine  finissant  le  21  janvier  1905  :  fr.    24    » 
-  28     —  16.25 


4  février 

16    » 

11     — 

18.50 

18     - 

17    » 

25 

17.70 

4  mars 

19    » 

11    — 

17    » 

18    — 

15.60 

25    - 

17.40 

1  avril 

17.60 

8  - 

18.30 

45  - 

17    » 

22  - 

17.60 

29  - 

18.10 

6  mai 

12.65 

13  - 

18.10 

20  - 

16.75 

27  - 

17.70 

3  juin 
10  - 

1  40  15 

17  — 

14.90 

24  - 

19    » 

1  juillet 

17    » 

29    - 

16    » 

"{a)  Pendant  cette  quinzaine,  la  jeune  fille  travailla  à  TExposition.  Cette 
somme  comprend  son  salaire,  plus  une  indemnité  de  1  franc  par  jour. 


J 


LA  BRODERIE  SUR  UNGE  87 


Semaine  finissant  le 

5  août  : 

fr.  48.50 

— 

42    — 

47    » 

— 

i9    — 

47.70 

— 

26    — 

.  igr  n 

2  septembre 

47    « 

— 

9        - 

45.60 

— 

46        - 

47.40 

— 

28 

47.60 

— 

30        - 

48.30 

— 

7  octobre 

47    » 

— 

44      — 

47.60 

— 

24       - 

48.40 

— 

28      — 

42.65 

— 

4  novembre 

48  40 

— 

44        — 

46.75 

— 

48        - 

47.70 

^^ 

25        - 

40.45 

Nous  tenons  à  répéter  que  la  plupart  de  ces  chiffres  sont 
pour  ainsi  dire  exceptionnels  et  excèdent  largement  la 
movenne  habituelle  des  salaires  des  ouvrières  brodeuses, 
surtout  à  la  campagne.  Il  faut  en  rechercher  la  cause  dans 
la  qualité  de  l'ouvrage  effectué.  Il  s'agit  ici  de  broderie  ren- 
trant dans  la  catégorie  de  la  lingerie  de  luxe,  à  l'usage  de 
familles  très  fortunées,  de  maisons  aristocratiques  ou  prin- 
cières. 

Deuxième  groupe  :  Ck>nrtrai. 

Salaires  payés  par  un  fabricant  de  toiles,  mouchoirs, 
batistes  et  devants  de  chemise,  facteur  de  broderie,  faisant 
travailler  en  atelier  et  à  domicile,  exportant  surtout  en 
Suisse,  depuis  l'établissement  en  France  de  droits  prohi- 
bitifs. 
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A.  Salaires  d'ouvrières  travaillant  à  râtelier.  La  durée 
normale  (hi  travail  est  de  1 1  heures  par  jour  : 

1°  Ouvrière  âgée  de  20  ans,  très  capable,  appartenant  à 
une  famille  composée  de  4  enfants  âgés  de  15  à  20  ans.  Le 
père  gagne  fr.  3.50  à  4  francs  par  jour  : 

Semaine  finissant  ]e  7  octobre  1905  :  fir.  10.30 


14 

10.30 

21      — 

9    » 

28      — 

9    » 

4  novembre 

8.70 

11 

8.10 

18       — 

10.50 

25        - 

10.50 

2  décembre 

7.75 

9 

7.75 

16       - 

9.10 

23       — 

9.10 

30       - 

7.40 

2"*  Ouvrière  âgée  de  26  ans,  réputée  bonne,  appartenant 
à  une  famille  composée  de  7  enfants  âgés  de  6  à  23  ans.  Le 
père  gagne  2  francs  par  jour  : 

Semaine  finissant  le   7  octobre  1905  :  fr.  5.97 

—  14   —  6.01 

—  21   —  6.79 

—  28   -  6.70 

—  4  novembre  5.86 

—  H   —  7.50 

—  18   —  7.01 

—  25   —  7.25 

—  2  décembre  7.58 

—  9   —  7.81 

—  16   —  2.18 

—  23   —  6.59 

—  30   -  6.90 
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3**  Ouvrière  âgée  de  14  ans,  médiocre,  appartenant  à  une 
famille  composée  de  4  enfants  âgés  de  4  à  16  ans.  Le  père 
^agne  2  francs  par  jour  : 

Semaine  finissant  le   7  octobre  1905  :  £r.    2.58 


14   - 

1.69 

21   — 

2.22 

28   - 

2.22 

4  novembre 

1.93 

11   - 

3  87 

18   - 

3.74 

25 

2.77 

2  décembre 

3.04 

9   — 

3   D 

16   - 

3.12 

23   — 

2.17 

30   - 

2.77 

B.  Salaires  d* ouvrières  travaillant  à  domicile  : 

1**  Très  bonne  ouvrière,  âgée  de  30  ans,  s'occupant  aussi 
du  ménage.  La  famille  compte  7  enfants  âgés  de  3  à 
30  ans: 

Salaire  réalisé  pendant  le  mois  d'octobre^  .     .     .  fr.    26.22 

—  —  de  novembre  .     .     .    24.78 

—  —  de  décembre   ...    37    » 

^  Bonne  ouvrière,  habitant  à  la  campagne,  travaillant 
d'une  manière  constante  : 

Cette  ouvrière  a  gagné  pendant  le  mois  d'octobre     .  fr.    31 

—  —  de  novembre    •    32 

—  —  de  décembre     .    31 
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3"*  Ouvrière   ourlant    des    mouchoirs  sur  une   machine 
anglaise  Benson  : 

Semaine  finissant  le   7  octobre  lfl05  :  fr.    8.88 

—  14      -  7.92 

—  21      —  8.24 

—  28      -  8.S8 
.   —                  4  novembre  8.06 

—  11       —  10.(54 

—  18       —  11.60 

—  25       —  12.16 

—  2  décembre  11 .44 

—  9       —  H. 64 

—  16       —  11.28 

—  23       —  11.76 

—  30       —  9.62 

4^  Salaires  d'une  ouvrière  faisant  Tourlage  à  jour  de  mou- 
choirs en  tissu  fin  sur  machine  Benson  : 

Semaine  finissant  le   7  octobre  1905  :  fr.  13.06 

—  14     —  11.08 

—  21      —  12.98 

—  28     —  13.54 

—  4  novembre  10.43 

—  H       -  8.58 

—  18       —  10.16 

—  25       —  13.22 

—  2  décembre  15.38 

—  9   —  15.92 

—  16   —  13.85 

—  23   —  17.24 

—  30   —  13.80 


I 
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Troisième  groupe  :  Moorseele. 

Pour  l'intelligence  plus  complète  des  chiffres  de  salaires 
publiés  ci-après,  nous  croyons  utile  de  les  faire  précéder 
des  remarques  générales  suivantes  : 

Moorseele  est  un  village  agricole  de  l'arrondissement  de 
Courtrai. 

La  plupart  des  ouvrières  brodeuses  travaillent  pour  des 
entrepreneurs  de  la  commune,  un  très  petit  nombre  pour 
des  fabricants  de  Courtrai. 

La  spécialité  de  Moorseele  est  la  broderie  d'initiales  sur 
mouchoirs,  taies,  etc. 

Le  nombre  des  brodeuses  peut  s'estimer  à  environ  80.  Ce 
chiffre  tend  à  augmenter. 

Les  entrepreneurs  ^—  peu  importants  —  recrutent  leur 
clientèle  à  Courtrai,  Bruxelles  et  les  grandes  villes  de  pro- 
vince. 

Les  rapports  qui  ie»  unissent  à  leurs  ouvrières  sont  dans 
une  large  mesure  régis  par  une  sorte  de  patronage,  basé 
sur  la  bonne  foi  et  la  confiance  réciproques. 

Dans  la  plupart  des  cas,  on  éprouve  de  très  sérieuses  diffi- 
cultés à  connaître  le  salaire  des  ouvrières.  D'abonl,  parce 
que  beaucoup  d'entre  elles  travaillent  à  la.  fois  pour  plusieurs 
entrepreneurs  ;  ensuite  parce  qu'elles  ne  se  soucient  habituel- 
lement pas  de  toucher  le  produit  de  leur  travail  à  des  époques 
régulières,  ou  d'inscrire  la  date  de  paiement  en  signant 
pour  quittance.  Certaines  maisons,  cependant,  exigent 
que  l'ouvrière  se  présente  à  la  caisse  tous  les  huit  ou  quinze 
jours  et  inscrivent  scrupuleusement  sur  les  carnets  toutes  les 
mentions  utiles  :  le  jour  -oii-  l'ouvrage  est  donné,  le  jour  où 
il  est  remis,  la  nature  de  l'ouvrage  et  le  prix. 

La  période  considérée  s^'étend  du  l*"^  octobre  1905  au 
31  janvier  iîM)6,  pendant  laquelle  on  peut  estimer  qu'il  y 
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a  eu  23  jours  de  chômage,  y  compris  les   dimanches,   les 
jours  fériés  et  le  lundi  perdu. 

La  journée  de  travail  moyenne  comporte  de  12  à 
13  heures,  se  décomposant  comme  suit  :  le  matin  de  G  heures 
à  midi  et  le  soir  de  1  ^/j  heure  à  8  heures. 


l""  Salaire  global  de  trois  sœurs,  âgées  de  34,  20  et 
25  ans,  s'occupant  de  broderie  respectivement  depuis  3,  7  et 
8  ans.  La  famille  se  compose  des  parents,  de  3  filles  et 
1  fils.  La  mère  fait  le  ménage  : 


Du  l*'  au  14  octobre. 
Du  44  au  31      —      . 
Du  l*""  au  14  novembre 
Du  14  au  30        — 
Du  le""  au  14  décembre 
Du  14  au  31        — 
Du  le""  au  15  janvier  . 
Du  15  au  31      — 


.  fr.  43.20 

.  .  48.15 

•  .  47.35 

.  .  34.45 

.  .  50.36 

.  .  49.10 

.  .  55.10 


2"*  Salaire  commun  de  deux  sœurs,  âgées  de  17fet  19  ans, 
très  bonnes  ouvrières,  exerçant  le  métier  respectivement 
depuis  4  et  o  ans.  La  famille  se  compose  des  parents,  de 
2  filles  et  1  fils.  Le  ménage  est  fait  par  la  inerte  : 


Du  1®'  au  14  octobre.     .     .     . 

.  fr. 

37.20 

Du  14  au  31      —     .     .     .     . 

33.78 

Du  l***  au  14  novembre  .     . 

24.35 

Du  14  au  30        —        .     .     . 

32.50 

Du  1«'  au  14  décembre  .     . 

30.50 

Du  14  au  31        —        .     .     < 

27.90 

Du  ler  au  15  janvier  .     .     .     , 

22.20 

Du  15  au  31      —     .     .     .     . 

• 

28.55 
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3**  Salaire  d'une  femme  mariée,  âgée  de  23  ans,  bonne 
ouvrière,  mais  devant  aussi  s'occuper  de  son  ménage  et 
soigner  un  bébé  de  9  mois.  Cette  famille  occupe  une  petite 
maison  d'un  loyer  de  72  francs  par  an  : 

Du  leir  au  i4  octobre.     .     .     .  fr,  10.85 

Du  14  au  31      — 10.45 

Du  l^r  au  14  novembre  ....  9.90 

Du  14  au  30        —        ....  19.40 

Du  l^^au  J4  décembre  ....  8  75 

Du  14  au  31        —        ....  8.40 

Du  1«'  au  15  janvier 8.70 

Du  15  au  31      ~ 21.60 

4°  Ouvrière  âgée  de  19  ans,  quatre  années  de  pratique,  de 
capacité  moyenne,  mère  d'un  enfant  de  2  ans.  Le  mari  est 
petit  cultivateur.  La  famille  occupe  une  maison  d'un  loyer 
annuel  de  96  francs  : 


Du  1«r  au  14  octobre.     .     < 

.     .  fr.    13.75 

Du  14  au  31      — 

.     .     .     14.80 

Du  1«'  au  14  novembre 

.     .      5.55 

Du  14  au  30        — 

.     .     .    16.40 

Du'le'au  14  décembre 

.     .     .     11,70 

Du  14  au  31        — 

.     .     .      9  60 

Du  1«'  au  15  janvier  .     . 

8.70 

Du  15  au  31      —      . 

.     .     .     19.85 

3"  Ouvrière  de  17  ans,  très  capable,  pratiquant  le  métier 
depuis  3  ans.  Composition  de  la  famille  :  petite-fille  habitant 
avec  ses  grands-parents.   La  grand'mère  a  été  malade  du 


mre  et  est  (leceaee  : 

Du  l«au  14  octobre.     .     .     . 

.  fr.      7.60 

Du  14  au  31      —      .     .     .     . 

5.  » 

Du  l''  au  14  novembre  .     .     . 

.     .    10.  » 

Du  14  au  30        —        .     .     . 

.     .    15.50 

Du  1^'  au  14  décembre   .     .     . 

.     .      8.65 

Du  14  au  31        —        .     .     . 

.      8.50 

Du  1"  au  15  janvier .     .     .     . 

.    11.70 

Du  15  au  31      -      .     .     .     . 

.    18.60 
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6**  Ouvrière  de  15  ans,  faisant  de  la  broderie  depuis  deux 
ans,  de  capacité  moyenne.  Composition  de  la  famille  :  les 
parents,  2  filles  et  1  fils.  La  mère  est  toujours  souffrante, 
ce  qui  empêche  Touvrière  de  s'adonner  d'une  manière  con- 
tinue à  son  travail  : 


Du  i«'  au  44  octobre  . 
Du  14  au  31      — 
Du  l*'  au  14  novembre 
Du  14  au  ai        —  . 
Du  1"  au  14  décembre 
Du  14  au  ai        — 
Du  1«  au  16  janvier    . 
Du  15  au  31      — 


fr. 


8  30 
7.05 
6.60 
5.40 
6.40 
5.70 
7  65 
830 


7**  Ouvrière  de  17  ans,   en  apprentissage  depuis  1  an, 
habitant  auprès  de  ses  parents  avec  2  soeurs  et  1  frère  : 

fr. 


Du  l^r  au  14  octobre. 
Du  14  au  31      —      . 
Du  le'  au  14  novembre 
Du  14  au  31        — 
Du  i*'  au  14  décembre 
Du  14  au  31        — 
Du  le'  au  15  janvier . 
Du  15  au  31      —      . 


6.^ 
10.10 

6.50 
10  20 
10.65 

9.10 

9.30 
13.30 


8''  Ouvrière  de  24  ans,  excellente,  exerçant   le    métier 
depuis  7  ans,  mariée  et  mère  d'un  enfant  de  1  mois  : 


Du  le'  au  14  octobre.    , 

.  fr.    20.30 

Du  14  au  31      —     .     . 

.     .     17.05 

Du  le'  au  14  novembre  . 

.     16.35 

Du  14  au  31       — 

.     .    13.85 

Du  1er  au  14  décembre  . 

.    17.05 

Du  14  au  31       — 

••           «7«oU 

Du  le'  au  lo  janvier  .     . 

.     .      8.30 

Du  15  au  31       — 

.     .    20.30 

Cette  ouvrière,  devenue  mère  le  7  janvier,  a  gagné  du 
2  au  24  janvier  fr.  H. 50,  et  du  24  au  31  elle  a  gagné 
fr.  H.IO. 
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Quatrième  groupe  :  Bellem. 

A  Beliem  on  ne  compte  qu'une  entrepreneuse  de  broderie, 
héritière  de  l'œuvre  instaurée  par  la  baronne  de  Kerckhove. 

Le  nombre  total  des  brodeuses  peut  s'évaluer  à  environ 
l.>0,  y  compris  les  femmes  mariées  et- les  apprenties. 

Le  local  où  il  est  procédé,  par  deux  maîtresses,  à  la  distri- 
bution, la  réception  et  le  payement  de  l'ouvrage,  sert  égale- 
ment d'atelier.  Toute  ouvrière  peut  venir  y  travailler  chaque 
jour  jusqu'à  sa  fermeture,  qui  a  lieu  en  été  à  8  heures,  en 
hiver  à  6  */,  heures.  Mais  en  général  le  travail  se  fait  à 
domicile  et  l'atelier  est  surtout  fréquenté  par  des  apprenties. 
L'atelier  a  aussi  l'avantage  de  permettre  aux  brodeuses,  lors 
de  la  réception  de  l'ouvrage,  de  procéder  séance  tenante  aux 
travaux  de  correction  ou  d'achèvement  jugés  nécessaires. 

La  population  de  Bellem  se  compose  principalement  de 
petits  cultivateurs  qui  s'adonnent  à  l'élevage  et  à  la  culture 
du  seigle,  de  l'orge,  de  l'avoine,  de  la  betterave  et  de  la 
pomme  de  terre.  La  broderie  y  est  exercée  par  les  femmes 
mariées  et  des  jeunes  filles  à  partir  de  l'âge  de  13  ans. 

Il  nous  a  été  absolument  impossible  de  relever  avec 
l'exactitude  et  la  précision  désirables  les  salaires  des  bro- 
deuses de  Bellem,  à  raison  de  la  manière  dont  le  travail  y  est 
organisé. 

L'entrepreneur,  en  recevant  l'ouvrage,  pour  lequel  le 
magasin  stipule  un  prix,  calcule  la  somme  devant  revenir  à 
l'ouvrière  qui  aura  été  chargée  de  l'exécution  du  travail  et 
l'inscrit  sur  une  fiche  qui,  par  l'intermédiaire  d'une  des 
maîtresses,  est  délivrée  à  l'ouvrière,  en  même  temps  que 
l'ouvrage. 

Dès  que  le  travail  est  terminé,  l'ouvrière  vient  le  remettre, 
et  s'il  est  agréé,  touche  sur-le-champ  le  salaire  convenu,  La 
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même  série  d'opérations  se  renouvelle  pour  chaque  ouvrage 
particulier. 

Comme  on  le  voit,  le  contrat  de  travail  ne  laisse  aucune 
trace;  c'est  la  remise  du  travail  à  l'ouvrière  qui  noue  le 
contrat;  la  réception  et  le  payement  par  l'entrepreneur  le 
dénouent. 

-  Le  carnet  de  salaire  n'a  aucune  raison  d'être,  puisque 
tout  travail  reçoit  immédiatement  la  rémunération  qui  y  est 
attachée. 

Le  salaire  habituel  moven  des  ouvrières  brodeuses  à 
Bellem  peut  être  évalué  de  fr.  0.75  à  i  franc  par  jour.  Une 
apprentie  gagne  30  centimes  par  jour,  et  au  delà.  Un  salaire 
de  fr.  1.50  serait  regardé  comme  tout  à  fait  exceptionnel. 
Il  y  a  lieu  de  noter  que  le  (il  et  les  accessoires  sont  fournis 
gratuitement. 

Le  travail  de  broderie  constitue  un  sérieux  appoint  dans 
le  budget  des  ménages  campagnards.  A  Bellem,  on  estime 
que  le  total  des  sommes  distribuées  annuellement  en  salaires 
dépasse  25,000  francs. 

IV^  —  Truck-system. 

Plus  que  toute  autre,  l'industrie  à  domicile  est  exposée 
aux  pratiques  du  truck-system  ;  aucune  organisation  de  tra- 
vail n'est  mieux  appropriée  pour  en  voiler  les  abus  au 
regard  du  public,  du  législateur  et  du  juge  lui-même. 

Il  ne  s'agit  pas  ici  du  truck-system  dans  ce  qu'il  a  de  pro- 
fondément odieux  et  abusif,  dans  le  paiement  direct  en 
nature,  en  bons  ou  en  jetons  de  valeur  conventiomielle.  Nous 
pouvons  affirmer  que  ces  pratiques  n'existent  pas  dans  la 
broderie,  ou  du  moins  aucun  fait  de  ce  genre  ne  nous  a  été 
révélé  ou  n'est  parvenu  à  notre  connaissance. 

Cependant  le  truck-system  existe  sous  une  forme  atténuée. 
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déguisée,  indirecte.  Et  à  Tappui  de  cette  affirmation,  nous 
pouTODs  noter  les  observations  suivantes  : 

Dans  la  commune  X,  il  y  a  cinq  sous-entrepreneurs  dont 
quatre  sont  détaillants.  Trois  d'entre  eux  tiennent  un  maga- 
sin d'aunages,  le  quatrième  vend  de  la  mercerie  e(^  des  den- 
rées alimentaires. 

La  commune  Y  compte  cinq  sous-entrepreneurs.  L'un 
tient  un  magasin  d'aunages.  Dans  un  autre  cas,  le  mari  de 
l'entrepreneuse  est  boucher. 

Dans  la  commune  Z,  nous  avons  relevé  le  cas  d'une  sous- 
entrepreneuse  qui  tient  un  magasin  d'aunages  et  merceries 
et  dont  le  mari  est  garde-champêtre. 

Nous  pourrions  multiplier  les  exemples,  mais  ceux  que 
nous  venons  de  citer  suffisent  pour  montrer  que  parmi  les 
sous-entrepreneurs  il  en  est  plusieurs  —  surtout  parmi 
les  moindres  —  qui  tiennent  eux-mêmes  des  maisons  de 
commerce;  d'autres  ont  soit  une  mère,  une  sœur,  un  frère 
ou  un  parent  quelconque,  mercier,  boulanger,  épicier,  bou- 
cher, etc.,  et  il  serait  parfois  dangereux  à  l'ouvrière  de  faire 
mine  de  l'ignorer. 

Ajoutez  à  cette  espèce  d'obligation  morale  qui  a  pour  effet 
de  priver  l'ouvrière  de  la  libre  disposition  du  produit  de 
son  travail,  la  séduction  qu'exerce  le  magasin  de  lingerie  — 
avec  ses  mille  colifichets  et  ses  offres  tentantes —  où  la  jeune 
fille  va  remettre  l'ouvrage  et  recevoir  son  salaire.  Comment 
résister  au  désir  d'être  agréable  à  la  patronne,  en  contentant 
un  caprice? 

Certes,  ordinairement,  le  mal  n'est  pas  fort  grand.  Jamais 
nous  n'avons  obtenu  d'une  ouvrière  l'aveu  ou  l'affirmation 
positive  d'une  véritable  contrainte,  s'appuyant  sur  la  menace 
d'une  signification  de  congé. 

'  -îs  pratiques  du  truck-systera  échappent  le  plus  souvent 
bservation  personnelle.  Elles  se  déguisent,  se  devinent  et 
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se  pressentent,  mais  jamais  elles  ne  se  manifestent  au  grand 
jour,  avec  leur  caractère  odieux  d'exploitation.  Voilà  pour- 
quoi il  est  difficile  de  préciser.  Sans  aller  jusqu'à  la  contrainte 
ouverte,  le  sous-entrepreneur  peut  user  de  toutes  sortes  de 
moyens  détournés  pour  recommander  sa  boutique  ou  celle 
d'un  parent,  à  l'ouvrière  qui  feint  de  l'oublier.  Pour  cela,  il 
n'a  qu'à  lui  remettre,  systématiquement,  tout  le  mauvais 
ouvrage,  c'est-à-dire  les  travaux  les  plus  ingrats  et  les  moins 
bien  payés,  quitte  à  réserver  le  meilleur  à  ses  clientes. 

A  la  vérité,  ce  cumul  ou  cette  connexité  de  profession  ne 
se  rencontre  que  chez  quelques  petits  sous-entrepreneure. 
Mais  cette  circonstance  ne  constitue  pas  une  atténuation, 
bien  au  contraire,  puisque  ce  sont  précisément  les  petits 
entrepreneurs  qui  donnent  les  plus  faibles  salaires.  Ici 
comme  ailleurs  on  peut  dire  que  les  petits  brodeurs  sont 
habituellement  les  plus  grands  bradeurs. 

V.   —  Intervalles  et  lieux  de  paiement. 

Le  paiement  du  salaire  s'effectue  généralement  le  samedi 
soir  ou  le  dimanche  matin,  dans  certains  cas  à  la  remise 
de  l'ouvrage;  si  parfois  il  se  passe  quinze  jouFS  entre  deux 
paiements,  c'est  que  l'ouvrière  n'a  pu  se  présenter  à  huitaine 
ou  qu'elle  préfère  laisser  accumuler  les  salaires,  afin  de 
pouvoir  retirer  une  plus  grande  somme.  C'est  également 
pour  cette  dernière  raison  que,  dans  certaines  écoles,  la  paie 
n'a  lieu  que  mensuellement. 

Le  paiement  se  fait  toujours  au  domicile  du  sous-entrcv 
preneur.  Cette  pratique  n'a  rien  que  de  légitime  en  soi,  et 
ordinairement  elle  ne  présente  aucun  inconvénient.  Mais  il 
en  est  autrement  lorsque  les  patrons  tiennent  un  magasin  de 
détail  et  paient  sinon  dans  le  magasin  même,  du  moins  dans 
un  local  attenant. 
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Dans  ce  cas  y  a-t-il  lieu  à  application  de  Tarticle  4  de  la 
loi  du  16  août  1887,  qui  défend  de  payer  les  salaires  aux 
ouvriers  dans  les  cabarets,  débits  de  boissons,  magasins,  bou- 
tiques ou  dans  des  locaux  y  attenant?  Incontestablement. 
Les  termes  de  la  loi  sont  généraux,  et  l'on  se  demande  pour- 
quoi le  législateur  aurait  refusé  sa  protection  au  travail  à 
domicile. 

Mais  la  prohibition  légale  se  heurte  ici  à  des  difficultés 
pratiques  insurmontables.  En  effet,  il  ne  pourrait  être  ques- 
tion d'infliger  au  sous-entrepreneur  ou  à  son  conjoint, 
défense  de  faire  le  commerce  ou  de  tenir  boutique.  Et  l'on 
ne  voit  pas  davantage  comment  il  serait  possible  d'obliger 
le  petit  sous-entrepreneur,  qui  occupe  seulement  quelques 
ouvrières,  à  tenir  une  caisse  de  paiement  en  un  lieu  distinct 
de  son  habitation.  D'ailleurs,  on  aurait  beau  chercher,  on 
ne  trouverait  pas  de  remède  complet  et  radical,  parce  que 
rien  n'est  plus  souple,  ni  plus  fécond,  ni  moins  apparent  que 
la  fraude,  surtout  en  cette  matière.  Tous  lés  moyens  légaux 
seraient  d'avance  frappés  d'inefficacité.  Il  faut  donc  s'en  rap- 
porter à  la  sanction  de  l'opinion  publique  et  à  l'interven- 
tion des  agents  du  Gouvernement  et  des  tribunaux  en  cas 
d'abus  nettement  caractérisé. 
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CHAPITRE  IV. 


Durée  du  travail  et  chômage. 


La  durée  du  travail  est  extrêmement  variable*  Elle  dépend 
des  saisons,  de  la  quantité  d'ouvrage,  de  la  volonté  de 
Touvrière,  de  sa  résistance  à  la  tâche,  de  l'absence  ou  du 
cumul  d'autres  occupations. 

Sous  le  bénéfice  de  l'observation  précédente,  on  peut  dire 
que  la  journée  ordinaire  d'une  ouvrière  brodeuse  commence 
de  6  à  7  heures  du  matin  et  finit  à  8  ou  à  9  heures  du  soir. 
Cela  forme  une  moyenne  de  douze  à  treize  heures,  si  l'on 
décompte  le  temps  des  repas  et  celui  du  petit  repos  qui  les 
suit. 

Aux  deux  extrémités  de  la  moyenne  se  rencontrent  :  les 
ouvrières  moins  assidues  ou  occupées  par  d'autres  travaux  : 
ce  sont,  par  exemple,  les  femmes  mariées,  les  jeunçs  filles 
qui  servent  au  cabaret  ou  vaquent  aux  soins  domestiques  — 
et  puis,  dans  un  sens  opposé,  les  ouvrières  âpres  à  la  tâche 
et  qui,  en  temps  de  presse,  restent  courbées  sur  leur  métier 
pendant  quatorze  à  quinze  heures. 

En  atelier,  la  durée  du  travail  présente  plus  d'uniformité 
Ici  la  moyenne  ne  dépasse  habituellement  pas  dix  heures  e 
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demie,  et  déjà  ce  chiffre  parait  assez  élevé,  si  Ton  tient  compte 
de  la  circonstance  que  beaucoup  de  toutes  jeunes  filles  sont 
employées  dans  les  ateliers  de  broderie.  Le  travail  commence 
à  7  heures  et  s'interrompt  à  midi  pour  reprendre  à  1  V^  heure 
et  se  terminer  à  8  heures.  Parfois  le  travail  du  matin  est 
coupé  par  un  intervalle  de  repos  d'une  demi-heure,  de  8  Va 
à  9  heures,  pour  le  déjeûner,  et  celui  de  l'après-dîner  et  du 
soir,  par  un  repos  d'une  demi-heure,  de  4  Va  à  5  heures 
pour  le  goûter. 

Contrairement  à  ce  qui  a  été  constaté  dans  la  plupart  des 
industries  du  vêtement,  la  broderie  n'est  pas  sujette  à  ce 
qu'on  peut  appeler,  au  sens  étroit,  une  crise  saisonnière, 
amenant  avec  elle  un  chômage  plus  ou  moins  prolongé;  ou 
du  moins,  à  raison  de  circonstances  spéciales,  cette  consé- 
quence apparaît  peu  ou  guère. 

Les  ateliers  de  broderie  où  l'on  s'occupe  de  la  confection 
des  mouchoirs  et  devants  de  chemise  brodés  semblent  le 
mieux  échapper  à  l'influence  des  saisons  :  travaillant  pour 
l'exportation  et  au  stock,  ils  se  trouvent  moins  sous  la  dépen- 
dance des  consommateurs  et  des  changements  que  la  belle 
saison  amène  dans  le  mode  d'existence  de  ceux-ci.  La  période 
de  leur  plus  grande  activité  se  place  au  commencement  de 
l'hiver,  depuis  le  mois  d'octobre  jusque  vers  la  mi-décembre. 
Elle  est  suivie  d'une  morte  saison  relative,  qui  dure  jusque 
vers  le  15  février;  c'est  la  fin  d'année,  pendant  laquelle  les 
grands  magasins  contrôlent  leurs  comptes,  dressent  leurs 
bilans  et  font  leur  inventaire. 

Pour  les  sous-entrepreneurs  onlinaires  qui  font  travailler 
à  domicile,  la  morte  saison  s'étend  sur  les  mois  d'été  :  elle 
est  produite  par  le  mouvement  des  vacances,  les  villégia- 
tures, le  départ  à  l'étranger,  aux  eaux,  à  la  campagne  de  la 

îDtèle  fortunée  ou  aisée  des  magasins  de  lingerie.   La 

TÎsc  se  fait  à  la  rentrée  :  elle  commence  vers  la  mi- 
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septembre  et  va  en  s'accentuant.  Comme  l'époque  de  la 
morte  saison  coïncide  précisément  avec  celle  des  travaux  de 
la  campagne,  la  réduction  de  la  main-d'œuvre  s'opère  pour 
ainsi  dire  naturellement  et  n'occasionne  qu'une  perturbation 
peu  sensible  dans  l'organisation  de  la  production.  Au  sur- 
plus, l'absence  ou  la  mince  valeur  du  capital  à  rémunérer 
tait  en  sorte  que  la  diminution  de  travail  n'entraîne  pas  ici 
les  conséquences  regrettables  auxquelles  sont  soumises 
d'autres  industries,  oîi  l'importance  des  capitaux  immobilisés 
exige  une  production  soutenue  et  forcée. 

Est-il  besoin  d'ajouter  que  des  événements  occasionnels 
peuvent  parfois  supprimer  la  morte  saison?  Il  suffit  d'un 
grand  mariage  ou  d'une  naissance  princière  pour  qu'il  y  ait 
aussitôt  un  appel  de  main-d'œuvre  qui,  se  produisant  à  unf5 
époque  où  elle  n'est  pas  toute  disponible,  impose  parfois  un 
travail  intensif. 

Donc  absence  de  crises,  morte  saison  tempérée  accompagnée 
parfois  de  chômage  intermittent  pendant  un  ou  deux  jours. 

De  ces  faits,  on  peut  conclure  —  et  ces  observations  ont 
été  corroborées  par  le  témoignage  même  des  intéressées  — 
que  l'industrie  de  la  broderie  se  trouve  actuellement  dans 
une  période  de  prospérité.  Tels  sont  le  développement  de 
cette  industrie  et  l'extension  du  marché,  que  l'introduction  du 
machinisme  n'a  pu  enrayer  ou  détourner  le  travail  à  domicile. 

La  concurrence  de  la  broderie  mécanique  se  trouve  limitée 
par  la  cherté  de  ses  installations,  l'imperfection  relative  de 
ses  procédés,  son  inappropriation  au  regard  de  la  production 
des  spécialités  et  des  articles  unitaires. 

Quoique  disposant  des  ressources  et  de  l'énergie  voulues 
pour  le  devenir,  nous  sommes  encore  loin  d'être  un  pays  de 
broderie. 

La  broderie  mécanique  en  est  encore  chez  nous  à  sa 
période  de  début,  tandis  qu'elle  a  atteint  tout  son  dévelop- 
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pement  industriel  en  Suisse,  eh  Allemagne  et  en  France. 
Elle  souffre  de  sa  faiblesse  et  de  son  anonymat.  Ce  qui 
lui  importe  le  plus,  c'est  d'acquérir  un  nom  sur  le  marché 
international  à  l'instar  de  la  broderie  suisse,  allemande 
ou  française.  Pour  cela,  elle  n'a  qu'un  moyen  à  sa  dispo- 
sition :  travailler  vigoureusement,  en  brûlant  les  étapes, 
et  se  mettre  à  la  hauteur  du  progrès  et  du  développement 
atteints  par  ses  puissantes  rivales. 

D'autre  part,  il  ne  semble  pas  que  la  broderie  à  la  main 
soit  menacée  dans  son  existence  par  la  broderie  mécanique. 
L'expérience  prouve  que  ces  deux  formes  de  production 
peuvent  vivre  côte  à  côte  et  se  développer  parallèlement. 

Au  surplus,  on  ne  saurait  méconnaître  que  l'intérêt  de  la 
broderie,  en  tant  que  travail  à  domicile,  est  de  se  dégager  de 
plus  en  plus  de  la  production  de  l'article  commun  pour 
s'orienter  nettement  du  côté  de  l'ouvrage  fin,  artistique, 
inimitable  par  les  procédés  mécaniques  et  en  même  temps 
plus  rémunérateur. 

A  ce  point  de  vue,  l'enseignement  professionnel  de  la 
broderie  apparaît  comme  un  desideratum  d'une  inéluctable 
nécessité.  Ne  serait-il  pas  lamentable  qu'une  industrie  aussi 
bienfaisante,  source  de  richesse  pour  les  individus  et  pour  le 
pays,  vint  à  se  perdre  ou  à  décliner  par  un  défaut  de 
prévoyance  de  la  part  de  ceux  qui  ont  l'honneur  et  la  charge 
de  veiller  aux  intérêts  publics? 

Nous  devons  avoir  à  cœur  de  ne  pas  nous  laisser  devancer 
par  les  nations  concurrentes  :  tout  retard  constitue  une 
perte  de  temps,  et  le  terrain  perdu  ne  se  regagne  pas. 

L'action  des  particuliers  est  recommandable,  mais  insuffi- 
sante. II  faut  que  les  pouvoirs  publics  interviennent  pour 
créer  ou  favoriser  la  création,  dans  les  villes  et  même  dans 
'es  campagnes,  d'écoles  où  l'enseignement  de  la  broderie 
soit  donné  gratuitement  et  organisé  sur  des  bases  ration- 


1 


104  LES  INDtôiTHISS  A  DOMICILB  EN  BELGIQUE 

nelles,   en  harmonie  avec  les  progrès  d'aujourd'hui  et  les 
besoins  de  demain. 

Tous  e^ux  qui  contribueront  à  ce  résultat  feront  œuvre 
utile  :  ils  auront  fourni  à  beaucoup  d'ouvrières  le  moyen 
d'assurer  leur  existence  dans  la  lutte  économique,  ce  qui  est 
encore  une  des  meilleures  formes  du  féminisme  ;  ils  auront 
aussi  apporté  au  ménage  de  l'ouvrier  et  du  petit  cultivateur 
le  moyen  de  vivre  d'une  manière  plus  digne  et  moins  pré- 
caire; enfui,  ils  auront  contribué  à  augmenter  le  patrimoine 
collectif  des  richesses  de  leur  pays. 
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CHAPITRE  V. 


Salubrité  et  sécarlté. 


Le  travail  de  la  brodeuse  à  la  main  se  fait  dans  des  condi- 
tions de  sécurité  absolues.  Il  ne  semble  pas  que  la  broderie 
soit  en  général  très  fatigante  pour  la  vue,  excepté  lorsque 
l'on  abuse  du  travail  à  la  lumière.  Les  statuts  des  brodeurs 
contenus  dans  le  Livre  des  métiers^  d'Etienne  Boileau  (édi- 
tion Depping,  imprimerie  Crapelet,  p.  381),  défendaient  le 
travail  de  nuit  par  cet  article  spécial  :  «  Nul  ne  pourra  ouvrer 
audit  mestier  de  nuiz,  fors  tant  come  la  lueur  du  jour  durra 
tant  seulement,  car  l'euvre  fête  de  nuiz  ne  peut  estre  vu  si 
bone  ne  si  souffisant  comme  l'euvre  iete  de  jourz.  Quiconque 
sera  trouvé  ouvrant  de  nuiz,  il  poieradeus  soulz  d'amende.  » 

La  demeure  des  ouvrières  consiste,  aux  environs  des  villes, 
en  une  petite  maison  de  briques,  pourvue  d'un  grenier  man- 
sardé; à  la  campagne,  elle  se  réduit  à  un  simple  rez-de- 
cbaussée  couvert  d'un  toit  de  chaume;  de-ci  de-là,  on  ren- 
contre les  bâtiments  d'une  petite  exploitation  agricole  ou  une 
maison  plus  importante  à  l'usage  de  cabaret. 

C'est  là,  dans  la  principale  pièce  de  la  maison  servant  de 
cuisine,  de  salle  à  manger,  un  peu  de  tout,  dans  un  air  sou- 
vent vicié,  que  l'ouvrière  besogne,  courbée  sur  son  métier, 

tcé  près  de  la  fenêtre  de  manière  à  recevoir  le  plus  de 

dière. 
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On  sait  ce  que  vaut  l'hygiène  de  ces  locaux.  A  la  cam- 
pagne, le  mal  est  moins  grand,  Tair  pur  des  champs  supplée 
à  l'insuffisance  d'installations  trop  rudimentaires. 

On  trouve  assez  fréquemment  des  jeunes  filles  phtisiques 
parmi  les  brodeuses.  Faut-il  incriminer  le  travail  même?  Le 
haut  du  corps  est  courbé  sur  le  métier  et  dans  cette  position 
les  poumons  souffrent  de  compression  et  la  respiration  ne 
peut  s'accomplir  librement.  A  ce  régime,  l'hygiène  n'est  pas 
satisfaite,  mais  nous  croyons  que  le  métier  de  brodeuse  est 
de  nature  à  précipiter  et  à  aggraver  les  germes  de  phtisie 
dans  des  organismes  débilités  ou  prédisposés,  plutôt  qu'à 
la  provoquer  directement.  A  côté  de  cela,  il  convient  de 
remarquer  que  la  broderie  est  très  souvent  adaptée  comme 
un  refuge  par  des  jeunes  filles  que  leur  faiblesse  congénitale 
empêche  de  s'adonner  à  des  travaux  nécessitant  une  certaine 
dépense  de  force  musculaire. 

Et  puis,  la  source  du  mal,  surtout  dans  les  ménages 
ouvriers  urbains,  réside  souvent  aussi  dans  une  alimentation 
insuffisante,  la  privation  de  soins  pendant  l'enfance,  le 
manque  de  précautions  pour  empêcher  la  contagion  ;  ces 
diverses  causes,  jointes  à  l'insalubrité  du  local  et  aux  condi- 
tions défectueuses  du  métier,  ne  peuvent  manquer  de  déve- 
lopper rapidement,  au  milieu  d'un  corps  si  mal  armé  pour 
la  résistance,  toutes  les  causes  de  morbidité. 

Une  autre  question  se  pose  à  propos  des  locaux  de  travail. 

La  plupart  des  auteurs  qui  se  sont  occupés  du  travail 
féminin  du  vêtement  ont  signalé  le  danger  que  présente,  au 
point  de  vue  de  la  propagation  des  maladies  contagieuses,  la 
manipulation  de  tissus  ou  d'étoffes  par  des  personnes 
atteintes  d'une  maladie  de  ce  genre  ou  dans  des  locaux 
contaminés. 

Le  local  où  travaille  l'ouvrière  à  domicile  est  habituelle- 
ment loin  de  présenter  un  spectacle  engageant. 
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L'ordre  et  la  propreté  y  font  souvent  défaut.  Quoi  d'éton- 
nant d'ailleurs,  si  l'on  considère  que  dans  la  plupart  des 
maisons  ouvrières,  à  la  ville  ou  à  la  campagne,  la  cuisine 
est  la  principale,  sinon  Tunique  place  du  rez-de-chaussée? 
La  cuisine,  c'est  l'endroit  à  tout  faire. 

Or,  lorsque  la  femme  doit  s'occuper  d'un  métier  et  n'a 
pas  à  ses  côtés  une  fille  en  âge  de  pouvoir  utilement  l'aider 
dans  l'entretien  du  ménage,  que  peuvent  devenir  l'hygiène 
et  la  propreté  de  cette  chambre  de  quelques  mètres  carrés, 
où  se  préparent  les  aliments  et  se  prennent  les  repas,  où  on 
procède  à  la  toilette  des  enfants,  où  se  trouve  le  berceau  du 
dernier-né,  où  on  lave  la  vaisselle,  où  on  fait  la  lessive, 
où  traînent  des  reliefs  de  toutes  sortes,  et  dont  par  surcroît, 
en  hiver,  on  calfeutre  hermétiquement  toutes  les  issues  pour 
épargner  le  combustible? 

Des  faits  inquiétants  et  précis  ont  été  relevés  à  l'étranger 
sur  la  contamination  produite  par  des  objets  confectionnés 
dans  des  milieux  infectés,  véritables  bouillons  de  culture 
où  les  microbes  se  développent  et  se  propagent  avec  une 
effravante  intensité. 

Il  est  certain  qu'il  y  a  là  un  danger  sérieux  qui  mérite  de 
ne  pas  être  négligé.  Il  est  commun  à  toute  l'industrie  du 
vêtement,  effectuée  à  domicile. 

En  ce  qui  concerne  spécialement  la  broderie,  force  nous 
est  cependant  d'avouer  que  des  différents  médecins  que  nous 
avons  consultés  à  cet  égard,  nous  n'avons  pu  obtenir  aucune 
constatation  précise. 

Une  dernière  observation  pour  finir.   Le  travail  de  la 

broderie  peut  entraîner  rapidement  l'affaiblissement  de  la  vue, 

ou  même  des  affections  plus  graves,  lorsqu'il  est  exécuté 

dans  des  conditions  défectueuses  d'éclairage,  ce  qui  est  assez 

équemment  le  cas.  En  été,  le  mal  est  moindre.  On  com- 

ence  de  bon  matin  et  on  peut  prolonger  le  travail  jusqu'à 
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une  heure  assez  avancée  de  la  soirée  sans  avoir  recours  à 
l'éclairage  artificiel.  Mais  il  en  est  autrement  en  hiver»  quand 
le  ciel  demeure  voilé  et  que  quelques  heures  à  peine  séparent 
le  lever  de  la  chute  du  jour.  Alors  il  faut  recourir  à  la 
lumière  artificielle.  Or,  on  sait  ce  que  valent  les  conditions 
d'éclairage  à  la  campagne  et  dans  les  petites  villes. 

Faute  de  mieux,  ou  par  économie,  Touvrière  en  est  réduite 
à  se  contenter  de  la  lumière  crue  dégagée  par  la  flamme  d'un 
quinquet  à  pétrole  ou  d'une  lampe  à  huile,  dont  l'éclat,  en  se 
projetant  sur  la  blancheur  du  tissu,  aveugle  et  fatigue  l'œil. 

Plus  la  source  d'éclairage  est  faible,  plus  l'ouvrière  est 
amenée,  à  raison  de  la  finesse  et  de  la  précision  de  son 
travail,  à  rapprocher  la  vue  de  l'étoffe  en  même  temps  que 
de  la  lampe,  ce  qui  l'expose  à  recevoir  non  seulement  la 
lumière,  mais  aussi  la  chaleur  produite  par  la  combustion 
des  matières  éclairantes.  Dans  ces  conditions,  les  excès  de 
travail  peuvent  entraîner  en  peu  de  temps  les  conséquences 
les  plus  dommageables,  d'autant  plus  que  la  plupart  des 
ouvrières  pèchent  par  imprévoyance  et  négligent  d'employer 
les  moyens  si  commodes  et  si  simples  qui  se  trouvent  à  leur 
portée  —  bocaux  réflecteurs  et  autres  —  pour  tamiser  et 
adoucir  l'éclat  aveuglant  de  la  lumière. 

Gomme  on  le  voit,  la  question  de  la  salubrité  des  locaux 
et  du  travail  présente  des  faces  multiples.  Parmi  les  incon- 
vénients indiqués,  les  uns  dépendent  d'un  ensemble  de 
conditions  économiques,  les  autres  présentent  un  caractère 
plus  subjectif  et  pourraient  être  atténués  dans  une  large 
mesure  par  une  éducation  plus  complète  et  plus  effective  de 
l'ouvrière. 
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CHAPITRE  VI. 
Protection  légale. 


Les  mesures  de  protection  édictées  par  la  loi  du 
13  décembre  1889  s'appliquent  uniquement  aux  ouvrières 
en  atelier. 

D'après  le  système  de  la  loi,  dans  les^  industries  acces- 
soires du  vêtement  énoncées  ci-après  :  bonneterie  de  laine, 
de  coton  et  de  lin  (bas,  gilets,  tricots,  jupons,  etc.),  passe- 
menterie de  lin,  de  laine  et  de  coton  ;  fabrication  de  dentelles 
et  de  broderies  ;  fabrication  des  tulles  et  des  blondes  ;  fabri- 
cation des  lacets  en  laine,  en  chanvre  et  en  soie,  le  travail 
des  catégories  d'ouvriers  protégés  par  la  loi  du  13  décem- 
bre 1889  est  soumis  aux  règles  énoncées  ci-après  : 

La  durée  du  travail  effectif  des  enfants  et  des  adolescents 
âgés  de  moins  de  16  ans,  ainsi  que  des  filles  et  des  femmes 
âgées  de  plus  de  16  ans  et  de  moins  de  21  ans,  ne  peut 
dépasser  onze  heures  par  jour. 

Les  heures  de  travail  doivent  être  divisées  au  moins  par 
trois  repos  dont  la  durée  totale  ne  sera  pas  inférieure  à 
une  heure  et  demie. 

Le  repos  du  milieu  du  jour  ne  sera  pas  d'une  durée  infé- 
rieure à  une  heure. 

Les  chefs  d'industrie,  patrons  ou  gérants,  sont  tenus  de 
faire  afficher  dans  leurs  ateliers,  à  un  endroit  apparent,  un 
tableau  indiquant  les  heures  du  commencement  et  de  la  fin  : 
1*  du  travail;  ^  des  intervalles  de  repos. 

n  double  du  tableau  ci-dessus  sera  transmis  au  Ministère 

'Industrie  et  du  Travail. 
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Tout  changement  au  dit  tableau  fera  l'objet  d'une  publi- 
cation et  d'une  notification  semblables. 

Au  point  de  \iie  spécial  du  travail  à  domicile,  la  broderie 
à  la  main  se  trouve  en  Belgique  dans  les  conditions  com- 
munes à  toutes  les  industries  domiciliaires,  c'est-à-dire  qu'il 
y  a  absence  dans  ce  domaine  de  toute  réglementation  légale 
du  travail  quant  à  sa  durée  et  à  l'âge  d'admission.  Par  contre, 
la  loi  du  16  août  1887  sur  le  paiement  des  salaires  et  celle 
du  15  juin  1896  sur  les  règlements  d'atelier  s'appliquent, 
certaines  conditions  se  trouvant  réunies,  au  travail  à  domi- 
cile. 

Le  travail  à  domicile  présenterait-il  moins  d'abus  que  le 
travail  de  fabrique?  Affaire,  semble-t-il,  de  cas  spéciaux, 
particuliers,  à  examiner  de  plus  près,  et  que  l'on  peut  diflS- 
cilement  résoudre  en  bloc. 

Il  est  naturel  que  le  sort  des  ouvriers  industriels,  plus 
nombreux,  ait  sollicité  davantage  et  en  premier  lieu  l'atten- 
tion des  pouvoirs  publics.  Actuellement  que  l'on  commence 
à  mieux  ^tre  informé  des  conditions  du  travail  à  domicile, 
toute  une  partie  de  l'opinion'  songe  aux  mesures  de  protec- 
tion qu'il  y  aurait  lieu  de  lui  appliquer. 

Déjà  plusieurs  Etats  se  sont  préoccupés  de  la  question  et 
ont  introduit  un  système  général  ou  partiel  de  réformes  dont 
quelques-unes,  il  est  vrai,  se  sont  révélées,  à  l'expérience, 
d'une  efficacité  contestable. 

Quoi  qu'il  en  soit,  il  nous  parait  superflu  d'insister  pour 
le  moment.  Nous  aurons  l'occasion  de  revenir  plus  longue- 
ment sur  cette  question  en  traitant  des  conditions  du  travail 
dans  la  lingerie,  qui  est,  semble-t-il,  une  des  branches 
d'industrie  où  se  rencontrent  les  abus  les  plus  caractérisés, 
notamment  ceux  dérivant  du  «  sweating  system  ». 


TABLE  ANAIlYTIQUE  DES  MATIÈRES  111 


TABLE  ANALYTIQUE  DES  MATIÈRES 


L'INDUSTRIE  DE  LA  BRODERIE  SUR  LINGE. 

Paces. 
GËN£RAL1T£S.  —  ËTUDS  DBS  MILIEUX 5 


TITRE  L  —  L'ORGANISATION  COMMERCIALE. 
CHAPITRE  I.  —  ÉVOLUTION  économique  de  l'industrie  de  la  broderie 

SUR  LINGE. 

I.  Origine  de  Tindustrie  : 

!•  A  Sweyeghem. 11 

*»  A  Moorseele 12 

3«  A  Bcllem 43 

II.  Phases  successives  et  causes  de  son  développement  ....  45 

CHAPITRE  H.  —  Procédés  et  modes  de  travail  actuels  ...  48 

CHAPITRE  lll.  —  Production  a  domicile  et  production  en  atelier.  23 

CHAPITRE  IV.  -  Entrepreneurs  et  producteurs 40 

CHAPITRE  V.  —  Crédit  et  capital 46 

CHAPITRE  VI.  —  Approvisionnements 49 

CHAPITRE  VII.  -  Débouchés;  législation  douanière  .....  51 

Exportation 52 

Importation 60 


112  TABLE  ANALTTIQ6C  DIS  «ATIftMS 


TITRE  II.  —  L'ORGANISATION  ÉCONOMIQUE. 

Pkges 

CHAPITRE  I.  —  Recrutement  des  ouvrièbes.  —  Apphentissagb  .    .  65 

CHAPITRE  IL  —  Du  contrat  de  travail 74 

CHAPITRE  m.  —  Le  salaire  : 

I.  Mécanisme  du  salaire  et  mode  de  rémunération 73 

IL  Frais  de  fournitures  à  charge  de  Touvrière 73 

JII.  Prix  des  pièces  et  budget  des  recettes 79 

Région  de  Sweveghem ...  80 

Id.    deCourtrai 87 

Id.    de  Moorseele 91 

Id.    deBeliem 93 

IV.  Truck-syslem 96 

V.  Intervalles  et  lieux  de  paiement 98 

CHAPITRE  IV.  —  Durée  du  travail  et  chômage                     ...  100 

CHAPITRE  V.  —  Salubrité  et  sécurité 405 

CHAPITRE  VI.  —  Protection  légale 109 


■  ^  »  ^ 


Deuxième  Section 


L'INDDSTRIE  OU  COL,  DU  CORSET,  DE  LA  CRAVATE 


ET  DE  LA  CHEMISE 
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OBSERVATIONS   PRÉLIMINAIRES 


Que  rindustrie  de  la  lingerie  soit  un  objet  d*étude  aussi 
complexe  que  délicat,  personne  n'en  saurait  douter. 

La  lingerie  appartient  au  groupe  général  du  vêtement, 
dont  elle  forme,  si  Ton  peut  dire,  une  partie  accessoire,  et 
se  ramifie  à  travers  les  deux  grandes  subdivisions  de  celui-ci  : 
le  vêtement  homme  et  le  vêtement  femme. 

Ce  qui  contribue  à  augmenter  la  difficulté  d'étudier  les 
conditions  du  travail  dans  la  lingerie,  ce  n'est  pas  seulement 
la  diversité  des  formes  d'organisation  de  l'industrie  elle- 
même,  mais  encore  l'extrême  variété  des  objets  auxquels  elle 
s'applique. 

Que  faut-il  entendre  par  lingerie?  Quelle  est  l'extension 
précise  et  détaillée  de  ce  terme  générique,  dont  notre  époque 
a  multiplié  l'emploi  en  en  élargissant  la  portée?  C'est  une 
question  à  laquelle  i\  serait  malaisé  de  répondre  et  dont  la 

lution  d'ailleurs  n'offre  qu'un  intérêt  médiocre.  Sous  la 

^nomination  générale  de  lingerie,  on  a  coutume  de  com- 
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prendre  les  objets  les  plus  divers.  C'est  un  de  ces  qualificatifs 
incertains  et  flottants  dont  la  signification,  au  lieu  d'être 
enfermée  entre  des  bornes  fixes,  couvre  un  contenu  instable 
par  la  quantité  et  la  qualité. 

D'autre  part,  on  peut  hésiter  à  réunir  dans  une  même 
étude,  des  spécialités  souijiises  à  des  régimes  de  production 
sinon  intégralement  différents,  du  moins  combinés  dans  des 
proportions  sensiblement  inégales.  Ici,  c'est  la  fabrique  cen- 
tralisée ou  le  travail  en  atelier  qui  domine;  ailleurs,  c'est 
la  fabrique  collective  qui  l'emporte.  Tantôt  c'est  l'outil  qui 
appelle  et  nécessite  la  concentration;  tantôt  c'est  la  nature 
même  du  produit,  à  raison  de  la  division  du  travail  néces- 
sitée par  la  multiplicité  des  opérations.  Fabrique,  atelier 
de  l'entrepreneuse,  ouvrière  isolée,  voilà  autant  de  modes  de 
production  théoriquement  distincts,  mais  qui,  en  pratique, 
ne  se  rencontrent  guère  qu'à  l'état  de  combinaisons  variables. 

Ce  n'est  donc  pas  uniquement  pour  une  raison  de  commo- 
dité et  de  simplification  que  nous  avons  été  amené  à  frac- 
tionner l'objet  de  notre  étude.  Après  avoir  fait  porter  nos 
investigations  sur  la  broderie,  nous  avons  cru  pouvoir  isoler 
de  l'ensemble  du  groupe  de  la  lingerie  la  série  du  col  et  de 
la  manchette,  du  corset,  de  la  cravate  et  de  la  chemise.  Ce 
sont  là,  en  effet,  des  spécialités  qui  occupent  dans  la  lingerie 
une  place  assez  importante  pour  mériter  une  étude  spéciale, 
et  qui  se  caractérisent  par  une .  prédominance  plus  ou 
moins  accentuée  du  travail  en  atelier  ou,  d'une  manière  plus 
précise,  à  la  fabrique,  sur  le  travail  domiciliaire.  C'est  incon- 
testablement le  cas  pour  le  col,  la  manchette  et  le  corset.  En 
admettant  qu'il  n'en  fut  pas  tout  à  fait  de  même  pour  la 
cravate  et  la  chemise,  encore  conviendrait-il  de  noter  que 
la  plupart  des  établissements  qui  produisent  le  faux-col 
s'occupent  également  de  la  fabrication  de  la  cravate  et  de  li 
chemise  ordinaire,  de  sorte  que  ce  n'est  pas  sans  inconvénie 
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qu'on  pourrait  disjoindre,  pour  les  considérer  isolément, 
des  articles  faisant  partie  d'un  même  groupe  industriel. 

On  conçoit  difficilement  la  possibilité  d'introduire  dans  le 
sujet  qui  nous  occupe  une  division  rigoureusement  scienti- 
fique. Il  suffit  que  la  classification  que  nous  avons  adoptée 
ne  soit  pas  purement  arbitraire.  N'eût-elle  à  côté  de  cela 
d'autre  avantage  que  de  permettre  un  examen  plus  attentif 
des  questions  qui  nous  occupent,  que  son  emploi  dans  la 
matière  serait  suffisamment  justifié. 


J 


GÉNÉRALITÉS 


ÉTUDE  DES   MILIEUX. 


Introduction  &  Tétade  des  milieux  :  détermination 

des  milieux. 

Le  travail  féminin  du  vêtement  ne  s'exerce  pas  seulement 
dans  les  villes.  Le  Recensement  industriel  de  1896  nous 
le  montre  dans  une  foule  de  localités  rurales  ;  mais,  parmi 
celles-ci,  il  convient  de  ne  retenir,  pour  les  raisons  que  nous 
avons  déjà  indiquées  ailleurs,  que  les  centres  vraiment 
typiques. 

En  combinant  les  données  fournies  par  le  Recensement 
industriel  avec  nos  obser\'ations  personnelles,  nous  pouvons 
en  déterminer  un  certain  nombre,  à  savoir  : 

A.  Pour  la  chemiserie  :    Bruxelles,   Louvain,   Lede, 

Oupeye; 

B.  Pour  le  col  et  la  manchette  :   Bruxelles  et  son 

agglomération,  Lede; 

C  Pour  la  cravate  :  Bruxelles  et  son  agglomération; 

D.  Pour  le  corset  :  Bruxelles  et  environs,  Herzele, 
Hérenthals,  Denderleeuw,  Massemen,  Sotteghem. 
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Comment  ces  centres  se  répartissent-ils  au  point  de  vue 
géographique? 

Nous  ne  pourrions  mieux  répondre  à  cette  question  qu'en 
reproduisant  la  carte  de  la  Belgique  et  en  indiquant  la  situa- 
tion qu'ils  occupent. 

D'un  simple  coup  d'œilj  on  terra  qu'en  dehors  de  Bru- 
xelles —  centre  urbain  —  la  production  se  trouve  principale- 
ment concentrée  dans  une  série  de  localités  rurales  occupant 
la  région  sud-est  de  la  Flandre  orientale.  Comme  excep- 
tions, on  relève  Hérenthals,  où  Ton  fabrique  le  corset,  et 
Louvain,  qui  est  l'un  des  principaux  centres  de  production  de 
la  chemise  commune. 

Afin  de  préciser  cette  vue  d'ensemble,  empruntons  quelques 
chiffres  au  Recensement  industnel. 

Evidemment,  ces  chiffres  ne  sont  pas  absolus;  on  peut 
toutefois  leur  attribuer  une  sérieuse  valeur,  à  raison  du  soin 
et  de  la  méthode  avec  lesquels  ils  ont  été  réunis. 

Bien  que  se  rapportant  à  une  époque  déjà  relativement 
éloignée,  ils  n'en  conservent  pas  moins  un  réel  intérêt.  Ils 
formeront  le  point  de  départ  de  l'étude  des  modifications 
apportées  par  cette  dernière  décade  dans  les  formes  de  la 
production,  notamment  dans  la  constitution  et  l'importance 
du  travail  à  domicile. 

I.  —  Au  point  de  vue  du  siège  et  de  l'importance  des 
manufactures  de  chemises,  cols  et  manchettes,  cravates  et 
corsets,  sous  la  forme  de  la  production  centralisée,  le  Recen- 
sement industriel  de  1896  (vol.  V)  nous  donne  de  nom- 
breuses indications  ;  nous  ne  reproduisons  que  celles  qui  se 
rapportent  à  des  établissements  de  quelque  importance  : 
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I.  —  Industries  de  la  diemiserie,  ools,  cravates  et  oorsets. 

(TnTail  en  atelier  oo  prodaetion  centralisée.) 

Répartition  et  importance  des  établissements  comptant  au  moins 
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Hombif  i'ntrepriM 

hnsmid  wnia  \ 

Personnel  oarrier 

tnaeUTité 

oMapé 

oeeipé 

ai  tiègi  doqullv 

1 

u  lièga 

aa  liège  des  e&tnori» 

Ml  l^TÎM 

Mnt  occipéi  ks  wtnhm 

te 

eotrepriM 

ai  Mwiiiw 

employant  lei  Dombm 

IniisLrifiSL 

COMMUNES. 

liiTmti  d'Mvritrt. 

a 

laetiTité. 

lairanti  d'oarrien. 

40 

20   50 

100 

200 

• 

10 

20 

50 

100 

200 

à 

à 

à 

à 

a 

H. 

F. 

è 

à 

à 

à 

à 

à 

49 

49 

99 

499 

499 

o 

19 

49 

99 

199 

499 

( 

Bruxelles     .     .     . 

» 

2 

» 

» 

» 

4 

47 

51 

» 

51 

0 

» 

)) 

Chemises^ 

Schaerbeek  .    .     . 

1 

» 

» 

1 

» 

» 

12 

12 

12 

» 

» 

^) 

» 

^ab.de).  ] 

Lede 

)) 

». 

1 

4 

» 

3 

232 

235 

» 

» 

79 

151  i 

» 

( 

Gand 

4 

» 

)) 

» 

» 

» 

46 

16 

16 

» 

» 

» 

» 

Cols 

Bruxelles     .     •     . 

» 

i 

D 

» 

» 

6 

40 

46 

» 

46 

» 

9 

» 

ifab.  de). 

Lede  ..... 

i 

» 

■  » 

» 

» 

» 

10 

10 

10 

» 

w 

» 

» 

Cravates 
{fat.  de). 

Bruxelles     . 

» 

» 

4 

» 

D 

» 

50 

50 

» 

» 

50 

» 

» 

Hérenthals   .     .     . 

» 

1 

4 

4 

» 

4 

258 

262 

j> 

30 

56 

176 

» 

Anderlecht  .     . 

» 

» 

4 

)) 

» 

3 

83 

86 

9 

» 

86 

» 

» 

Bruxelles     .     .     . 

4 

1 

1 

4 

»  • 

i» 

287 

287 

56 

34 

83 

114 

» 

Saint-Gilles  .     .     . 

» 

1 

^ 

» 

» 

y> 

36 

30 

» 

36 

» 

» 

» 

St^osse-ten-Noode  . 

» 

4 

2 

)> 

» 

40 

189 

199 

» 

49 

150 

» 

» 

Corsets   , 

Schaerbeek  . 

» 

» 

4 

4 

» 

» 

260 

260 

» 

» 

70 

190 

» 

{fab.de).  ^ 

Denderleeuw     .     . 

» 

» 

j> 

4 

» 

)) 

405 

105 

» 

» 

M 

105 

)) 

^ 

Herzele        .     .     . 

1 

4 

» 

» 

4 

» 

259 

259 

17 

22 

B 

» 

22Û 

Sottegbem    .     . 

1 

4 

1 

» 

» 

» 

106 

108 

14 

42 

52 

>ï 

» 

Nederzwalxn-Henn. . 

4 

» 

» 

» 

» 

» 

13 

13 

13 

)) 

» 

» 

» 

Lokeren  .... 

3 

D 

» 

» 

» 

» 

38 

38 

38 

» 

n 

D 

» 

1  Massemen  -Westrem 

» 

» 

4 

» 

Y) 

» 

82 

82 

» 

» 

82 

D 

» 

II.  —  Au  point  de  vue  de  la  répartition  des  manufactures 
par  commune  (nombre  et  personnel  des  entreprises  et  divi- 
sions d'entreprises),  exploitées  tant  sous  la  forme  de  la 
oduction  centralisée  que  sous  celle  de  la  production  décen- 
-alisée,  nous  trouvons  les  localisations  suivantes  : 
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1.  —  Milieu  physique. 

L'éparpillement  même  des  localités-centres  que  nous  avons 
relevées,  sufHi*ait  à  marquer  l'absence  de  tout  lien  de  dépen- 
dance, et  par  conséquent  d'un  rapport  de  cause  à  effet,  entre 
les  conditions  du  milieu  et  la  localisation. 

Tout  au  plus,  comme  nous  l'avons  observé  précédemment, 
constate-t-on  une  certaine  localisation  dans  la  région  sud- 
est  de  la  Flandre  orientale,  s'appliquant  d'une  manière 
générale  à  l'ensemble  des  spécialités  qui  font  l'objet  de  la 
présente  monographie  et  spécialement  à  la  fabrication  du 
corset. 

En  effet,  si  Léde  est  un  centre  de  production  de  la  che- 
mise, Louvain  en  est  un  autre,  bien  que  dans  ces  deux 
villes,  l'une,  grosse  commune  rurale  située  à  quelques  kilo- 
mètres d'Alost,  l'autre,  ville  historique  et  un  des  centres 
industriels  les  plus  importants  du  Brabant,  les  caractères  de 
la  localisation  soient  aussi  différents  que  les  spécialités  aux- 
quelles elle  s'applique. 

D'autre  part,  si  Ton  considère  successivement  les  divers 
centres  de  la  fabrication  du  corset,  quelle  analogie  pourrait- 
on  découvrir  entre  la  région  dans  laquelle  sont  comprises 
Herzele,  Massemen,  Denderleeuw  et  la  région  campinoise  où 
se  trouve  placée  Hérenthals? 

C'est  à  dessein  que  nous  faisons  ici  abstraction  de  Bru- 
xelles, où  se  rencontrent  toutes  les  spécialités  de  cette  étude 
et  qui  est  le  centre  exclusif  de  la  production  de  la  cravate. 
Capitale  du  pays  et  ville  de  luxe,  elle  forme  le  milieu  par 
excellence  de  la  lingerie,  à  laquelle  sera  consacrée  une  étude 
spéciale. 
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Pour  éviter  un  double  emploi,  nous  éviterons  d'en  parler 
ici,  nous  bornant  à  renvoyer  à  cette  partie  de  notre  étude 
pour  la  description  de  ce  milieu  spécial. 

Si  Ton  consulte  la  carte  de  la  Belgique,  on  remarque 
qu'elle  est  traversée  au  nord  par  une  ligne  sinueuse  passant 
par  Ypres,  Courtrai,  Audenarde,  Alost,  Louvain,  Hasselt 
et  Maestricht.  Le  peu  de  distance  séparant  Massemen  et  Lede 
d'Alost,  permet  de  considérer  ces  localités,  sinon  comme 
appartenant  à  cette  ligne  séparative,  du  moins  comme  en 
formant  la  frontière  septentrionale. 

Cette  division  est  d'accord  avec  l'hypsométrie,  la  géologie 
et  l'agriculture.  En  effet,  on  sait  que  la  fertilité  du  sol  labou- 
rable dépend  de  la  nature  des  terrains  géologiques  qui  l'ont 
formée. 

Le  nord  de  cette  ligne,  qu'on  appelle  Basse- Belgique,  se 
distingue  par  l'horizontalité  de  ses  plaines,  dont  le  niveau 
est  généralement  inférieur  à  20  mètres  dans  les  Flandres  : 
Alost,  8  mètres,  et  l'arrondissement  de  Malines;  Louvain, 
18  à  25  mètres,  mais  qui  s'élève  insensiblement  dans  la 
Campine,  où  se  trouve  Hérenthals,  de  20  à  75  mètres. 

A  l'est  de  cette  région  s'étend  la  Campine,  au  nord  du 
Démer,  depuis  Anvers  et  Lierre  jusqu'à  la  Meuse  inférieure. 
C'est  une  contrée  sablonneuse,  naturellement  stérile;  elle 
est  couverte  de  bruvères,  de  nombreux  marais  bourbeux  et 
de  vastes  espaces  mouvants  et  arides,  quelquefois  relevés  par 
le  vent  en  monticules  ou  dunes  terrestres.  Cependant  de 
grandes  étendues  de  terrain  ont  été  converties  en  bons  pâtu- 
rages par  l'assainissement  et  par  l'apport,  au  moyen  de  l'irri- 
gation, de  particules  argileuses  sur  les  sables.  Les  rives  des 
cours  d'eau  sont  fertiles. 

C'est  dans  cette  région  que  se  trouve  Hérenthals,  que  la 
tradition  identifie,  à  la  faveur  de  l'étymologie  du  nom,  avec 
l'ancien  Heerendale  ou  vallée  des  Seigneurs,  capitale  des 
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Taxandriens ,   une  des   principales    peuplades    habitant  la 
Belgique  avant  l'arrivée  de  Jules  César. 

Actuellement,  elle  forme  un  des  principaux  centres  indus- 
triels de  la  Campine.  A  côté  des  exploitations  agricoles,  on  y 
trouve  des  exploitations  de  minerai  de  fer,  des  fabriques  de 
tissus  de  laine,  des  boulonneries  et  ferronneries,  des  brasse- 
ries, des  fabriques  de  corsets,  des  tanneries,  corroieries  et 
briqueteries. 

Au  sud  de  la  ligne  précitée  s'étend  la  Moyenne-Belgique. 
D'une  altitude  moyenne  de  100  mètres  et  s'élevant  de  25  mè- 
tres au  nord  jusqu'à  un  maximum  de  220  mètres  sur  les 
bords  de  la  Meuse,  elle  est  formée  de  plaines  ondulées,  agréa- 
blement mouvementées  et  coupées  de  vallons  très  fertiles.  Le 
sous-sol  est  composé  de  terrains  primaires  dont  l'imperméa- 
bilité fait  ruisseler  les  eaux  à  la  surface  dans  les  vallons  et 
les  ravins,  et  cela  d'autant  plus  rapidement  que  les  pentes 
sont  plus  fortes.  C'est  la  zone  limoneuse,  plaine  légèrement 
accidentée,  inclinée  au  nord-ouest  et  recouverte  par  une^ 
puissante  couche  de  limon  argilo-calcaire  quaternaire,  dit 
limon  hesbayen,  qui  la  rend  d'une  grande  fertilité. 

L'est  de  cette  région,  qui  comprend  la  partie  méridionale 
des  deux  Flandres,  au  sud  de  TYperlée  et  de  l'Escaut,  est 
désigné  sous  le  nom  de  Flandre  limoneuse.  C'est  dans  la 
partie  de  cette  région  comprise  entre  l'Escaut  et  la  Dendre 
que  se  trouvent  situées  Herzele,  Sotteghem  et  Denderleeuw, 
trois  centres  de  la  fabrication  du  corset. 

Herzele,  malgré  l'infériorité  de  sa  population,  en  est 
de  loin  le  plus  important.  C'est  un  village  agricole  d'une 
superficie  d'environ  760  hectares,  situé  sur  la  gauche  et 
à  5  kilomètres  ouest  de  la  route  de'Gand  à  Grammont; 
à  27  kilomètres  sud-est  de  Gand  et  à  26  kilomètres  est 
d'Audenarde.  Le  sol  argileux  et  sablonneux  est  arrosé  par 
deux  ruisseaux,  dont  l'un  s'appelle  le  Molenbeek. 
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A  Sotteghem,  la  disparition  d'une  fabrique  de  corsets 
semble  avoir  diminué  l'importance  que  cette  localité  peut 
avoir  présentée  autrefois  comme  centre  de  la  fabrication  du 
corset. 

La  Dendre,  qui  donne  son  nom  à  Denderleeuvsr,  est  une 
rivière  canalisée  et  un  affluent  de  l'Escaut  composé  de  deux 
branches  qui  ont  leur  source  dans  les  environs  de  Leuze  et 
de  Herchies  (Hainaut)  et  se  réunissent  à  Ath.  Denderleeuw 
n'est  éloignée  que  de  8  kilomètres  du  sud  d'Alost.  Le  sol 
plat,  argileux,  marneux,  incliné  vers  la  Dendre  produit 
surtout  le  houblon. 

Sur  la  ligne  formant  la  division  entre  la  Basse  et  la 
Moyenne- Belgique,  la  zone  sablonneuse  et  la  zone  limo- 
neuse se  trouvent  participant  à  la  fois  des  caractères  de  ces 
deux  régions,  et  plutôt  de  la  première,  Massemen,  Lede  et 
Louvain.  • 

La  grande  ligne  de  chemin  de  fer  qui  relie  Bruxelles  à 
Gand  passe  par  Lede  et  par  Wetteren,  siège  de  la  poudrerie 
royale  et  d'une  importante  manufacture  de  tissus,  distante 
seulement  de  3  ^/^  kilomètres  au  nord  de  Massemen.  La  con- 
stitution de  la  nature  du  sol  de  ces  deux  communes  présente 
des  caractères  identiques  :  argileux,  sablonneux,  glaiseux  et 
très  fertile.  Elles  sont  traversées,  de  même  que  Lede,  par  le 
Molenbeek,  ainsi  désigné  à  cause  des  moulins  à  eau  placés  le 
long  de  ce  ruisseau. 

A  rencontre  des  localités  que  nous  avons  considérées  jus- 
qu'ici et  présentant  toutes  un  caractère  rural  plus  ou  moins 
accentué,  à  Louvain  nous  nous  trouvons  en  présence  d'un 
véritable  centre  urbain,  où  l'importance  de  la  spécialité  que 
nous  étudions  —  la  fabrication  de  la  chemise  —  est  naturel- 
lement beaucoup  moins  caractéristique  et  apparaît  comme 
noyée  dans  l'ensemble  du  milieu  industriel. 

Un  canal  la  met  en  rapport  avec  Malines  et  l'Escaut,  et  la 
Dyle,  affluent  de  la  Nèthe,  la  parcourt  du  sud  au  nord. 
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Placée  à  40  kilomètres  est  de  Bruxelles,  au  sein  d'une 
région  extrêmement  fertile,  les  principales  industries  qui 
dérivent  de  l'agriculture  ou  qui  transforment  les  produits  du 
sol'y  sont  représentées,  notamment  les  brasseries,  vinaigre- 
ries,  tanneries,  l'horticulture,  la  fabrication  de  chaussures, 
les  féculeries.  Centre  d'un  important  commerce  de  grains,  elle 
possède  des  fabriques  de  produits  chimiques  et  des.  fonde- 
ries. La  bonneterie  y  est  également  représentée. 

II.  —  Milieu  démographique. 

Il  serait  sans  intérêt  de  relever  les  oscillations  de  la  popu- 
lation dans  les  milieux  urbains  comme  Louvain.  Outre 
qu'elle  n'offre  d'autre  caractéristique  que  celle  d'une  ascension 
continue,  se  mesurant  par  environ  3,000  habitants  au  bout 
de  chaque  période  décennale,  il  serait  hasardeux  de  vouloir 
rattacher  ce  mouvement  d'une  manière  quelconque  à  l'évo- 
lution ou  au  développement  d'une  industrie  aussi  restreinte 
que  celle  de  la  fabrication  de  la  chemise. 

Si  maintenant  nous  nous  transportons  à  Hérenthals, 
nous  constatons  que  depuis  1846  la  population  a  presque 
doublé.  A  cette  époque,  le  recensement  relevait  4,13o  habi- 
tants répartis  entre  841  familles.  En  1900,  la  population 
était  de  7,180  personnes,  dont  3,432  hommes  et  3,748 
femmes. 

Quant  aux  autres  localités  dont  il  nous  reste  à  dégager 
l'élément  démographique  :  Sotteghem,  Denderleeuw,  Lede, 
Herzele  et  Massemen,  elles  se  trouvent  agglomérées  dans  la 
partie  sud-ouest  de  la  Flandre  orientale,  au  sud  de  l'Escaut. 

Plusieurs  de  ces  communes,  telles  Sotteghem,  Dender- 
leeuw et  Herzele,  appartiennent  aux  circonscriptions  les 
plus  denses  de  la  Flandre  orientale,  qui  elle-même  vient  en 
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seconde  ligne  parmi  toutes  les  provinces  belges  au  point  de 
vue  de  la  densité  de  la  population. 

En  1900,  Sottegheni  avait  une  population  de  4,061  habi- 
tants pour  une  superficie  de  161  hectares  ;  Denderleeuw,  de 
.3,358  habitants  pour  673  hectares  ;  Herzele,  de  2,564  habi- 
tants pour  760  hectares» 

De  même  que  Lede  est  le  véritable  centre  de  la  production 
de  la  chemise  de  toile,  Herzele  est  la  commune  où  le 
piquage  du  corset  occupe  le  plus  de  mains  féminines. 

Ce  n'est  véritablement  qu'à  partir  de  1890  qu'on  constate 
à  Lede  un  brusque  et  rapide  surcroît  de  population.  De  1846 
à  1866  ie  chiffre  de  la  population  reste  à  peu  près  station- 
naire;  de  1866  à  1880  il  s'élève  légèrement;  mais  à  partir 
de  1890  il  accuse  un  développement  notable,  qui  s'est  encore 
intensifié  pendant  la  dernière  période  quinquennale  : 


• 

flommes» 

Femmes» 

Total. 

• 

— 

— 

1845       . 

•        •        • 

1,945 

2,085 

4030 

1856 

#        •         • 

1,915 

2,069 

3,944 

1866      . 

•         •         • 

2,C69 

2,095 

4,164 

1880      . 

•    •    • 

2,211 

2,342 

4,553 

1890      . 

•    •    • 

2.276 

2,331 

4.607 

1900      . 

•    •    • 

2,538 

2,880 

5,418 

En  1905,  la  population  atteignait  le  chiffre  de  5,856  per- 
sonnes. 

Herzele  est  l'un  des  plus  anciens  centres  de  la  fabrication 
u  corset  et  le  plus  important.  C'est  l'industrie  vitale  de  la 
Dmmune.  Autant  dire  qu'étudier  Herzele,  c'est  étudier  la 
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fabrication  du  corset.  C'est  là  que  sont  exécutés  les  modèles 
les  plus  fins,  par  un  cadre  d'ouvrières  formées  par  un  long 
apprentissage  et  recueillant  les  salaires  les  plus  élevés. 

L'établissement  de  cette  industrie  dans  la  localité  remonte 
à  1878,  et  depuis  lors  elle  a  suivi  un  développement  ininter- 
rompu. On  remarque  que  c'est  précisément  à  partir  de  1880 
qu'un  mouvement  ascensionnel  important  commence  à  se 
dessiner  dans  le  relevé  de  la  population,  simple  coïncidence 
peut-être,  mais  qu'il  n'est  pas  inutile  de  souligner. 

Hommes.       Femmes.        Totau 


1846   .  . 

.  .      924 

934 

1,858 

1856   .  . 

908 

865 

1.773 

1866   .  . 

.  .      909 

907 

1816 

1880  r  . 

.  .  •    949 

Ma                — 

982 

1,931 

1890   .  . 

• 

.  .     1,050 

1.125 

2.175 

1900   .  . 

.  .     1,213 

1,351 

2,564 

Des  chiffres  concernant  le  mouvement  de  la  population, 
rassemblés  par  l'administration  communale,  et  qu'il  nous  a 
été  donné  de  consulter,  il  semble  résulter,  encore  que  ces 
données  couvrent  une  période  trop  courte  pour  être  tout  à 
fait  probants,  que  la  population  d'HerleFe  est  fort  stable,  ce 
qui  apparaît  d'ailleurs  comme  un  phénomène  général  partout 
^oii  prévaut  l'industrie  à  domicile;  l'augmentation  de  la  popu- 
lation provient  beaucoup  plus  de  l'excès  des  naissances  sur 
les  décès  que  de  l'appoint  amené  par  l'immigration. 

A  Denderleeuw  et  à  Sotteghem,  l'industrie  du  corset 
remonte  à  1886. 
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III.  —  Milieu  économique. 

Région  campinoise;  Hérmthals.  —  La  Campine  occupe 
dans  la  géographie  agricole  et  industrielle  de  la  Belgique 
une  place  caractéristique.  Son  sol  sablonneux,  mouvant  et 
aride  ne  donne  que  des  pâturages  maigres,  nourrissant  un 
bétail  qui  procure  un  beurre  recherché.  On  y  cultive  cepen- 
dant le  sarrazin,  le  seigle,  les  pommes  de  terre.  Les  fleurs  qui 
couvrent  d'immenses  espaces  incultes  servent  à  composer 
un  miel  apprécié.  Âcôté  de  bois  de  sapins  et  de  pins  sylves- 
tres, le  sous-sol,  parfois  argileux  ou  ferrugineux,  imper- 
méable, provoque  çà  et  là  la  formation  de  marais  et  de 
tourbières. 

Les  tableaux  du  Recensement  général  permettent  de 
dégager  les  faits  principaux  caractérisant  Hérenthals. 

La  prédominance  de  l'industrie  du  vêtement,  qui  s'affirme 
par  la  quantité  de  la  main-d'œuvre,  presque  uniquement 
féminine  qui  y  est  employée  et  qui  est  plus  considérable  que 
celle  de  n'importe  quel  groupe  industriel,  y  est  nettement 
accusée. 

Sur  409  femmes  composant  la  population  .  ouvrière 
d'Hérenthals  au  31  octobre  1906,  258  appartenaient  comme 
ouvrières  d'atelier  à  l'industrie  du  vêtement,  24  travaillaient 
à  domicile  à  la  confection  des  corsets,  95  étaient  occupées  à 
la  fabrication  des  allumettes. 

On  voit  que  les  ouvrières  du  vêtement,  travaillant  au  siège 
des  entreprises  et  à  domicile,  représentent  69.39  p.  c.  du 
travail  féminin  d'Hérenthals. 

Louvain.  —  Parmi  les  principales  industries  de  Louvain, 
on  peut  citer  :  la  consti*uction  de  machines  et  la  fonderie, 
la  minoterie  et  l'amidonnerie,  l'industrie  du  livre,  la  bras- 
serie, le  bâtiment,  le  débitage  et  la  préparation  du  bois,  le 
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vêtement,  la  fabrication  des  chaussures,   les  industries  du 
tabac  et  des  produits  chimiques. 

Comme  centre  de  la  fabrication  de  la  chemise  commune, 
Louvain  n'offre  rien  de  spécialement  remarquable.  Comme  il 
s'agit  ici  d'une  spécialité  industrielle  qui,  en  réalité,  n'occupe 
qu'une  place  étroite  dans  l'ensemble  du  travail  féminin, 
l'étude  de  Louvain  est  beaucoup  moins  intéressante  que  celle 
des  petites  localités  rurales  où  l'infériorité  de  la  population 
met  davantage  en  relief  les  traits  de  la  spécialisation. 

Deux  faits  cependant  méritent  d'être  relevés.  Le  premier, 
c'est  l'importance  du  travail  féminin  du  vêtement.  Le  nombre 
des  ouvrières  du  vêtement  comprend  environ  les  cinq 
sixièmes  de  la  population  ouvrière  féminine  totale  travaillant 
en  atelier  (660  sur  798) . 

Le  second  fait,  c'est  que  le  nombre  des  ouvrières  du  vête- 
ment travaillant  à  domicile  atteint  presque  la  moitié  du 
nombre  de  celles  de  la  même  catégorie  occupées  au  siège  des 
entreprises  :  311  sur  660. 

D'après  les  chiffres  du  Recensement,  H8  chemisières 
(77  chefs  d'entreprise  et  41  ouvrières)  travaillaient  à  domicile. 

Région  de  la  Flandre  orientale  s' étendant  au  sud  de 
rEscaut.  —  Nous  avons  déjà  caractérisé  cette  région.  Prise 
dans  son  ensemble,  la  Flandre  orientale  est  une  des  provinces 
belges  où  le  sol  est  le  plus  morcelé. 

Ce  qui  y  domine,  ce  sont  les  petites  exploitations  agricoles 
de  50  ares  à  5  hectares^  occupant  une  population  extrême- 
ment dense. 

D'après  le  recensement  agricole  de  1895,  les  chiffres 
proportionnels  de  la  population  agricole,  par  rapport  à  un 
nombre  fixe  d'hectares  d'étendue  cultivée,  sont  supérieurs 
dans  la  Flandre  orientale  à  ceux  de  toute  autre  province. 

Herzele,  Lede  et  Denderleeuw  font  partie  de  l'arrondisse- 
ment administratif  d'Âlost.    Au   point  de  vue  du  travail 
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féminin  en  fabrique  ou  en  atelier,  cet  arrondissement  se 
distingue  par  l'extension  considérable  prise  par  l'industrie 
du  vêtement.  La  fabrication  des  allumettes  vient  en  seconde 
ligne,  suivie  de  loin  par  les  textiles  et  l'industrie  du  tabac. 

Au  contraire,  au  point  de  vue  du  travail  féminin  à  domi- 
cile, c'est  le  groupe  des  dentellières  qui  vient  en  première 
ligne  avec  un  total  de  8,675  ouvrières,  tandis  que  les 
gantières  sont  au  nombre  de  1,462  et  que  les  brodeuses  sur 
linge,  chemisières,  corsetières,  couturières,  etc.,  atteignent 
seulement  le  chiffre  de  222. 

Herzele,  Lede,  Massemen  et  Denderleeuw  reproduisent, 
au  point  de  vue  agricole,  les  caractères  généraux  de  l'arron- 
dissement auquel  elles  appartiennent,  et  apparaissent  comme 
des  localités  où  prédomine  la  petite  culture;  on  peut  s'en 
convaincre  par  les  tableaux  statistiques  suivants  : 
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Les  terres  possèdent  une  valeur  vénale  et  locative  supé- 
rieure à  la  moyenne  de  celles  de  la  Flandre  orientale,  qui 
comptent  elles-mêmes  parmi  les  plus  élevées  du  royaume. 
Voici  les  chiffres  {Recensement  agricole  de  1895,  t.  III, 
passim)  : 


/ 


lNOHS 
des 

PROVUICCS  ET  DES  COXMUMES. 


VALEUR  VÉNALE. 
Moyenne  de  l'heciare. 


Terres 
labourables. 


Prairies. 


VALEUR  LOCATIVE. 
Moyenne  de  l'hectare. 


Terres 
labourables. 


Prairies. 


^OT  province 


Anvers. 


Brabant  .  .  . 
Flandre  occidentale 
Flandre  orientale. 
Hainaut  .  .  . 
Liège  .  .  .  • 
Limbourg .  .  . 
Luxembourg .  . 
Namur      .     .     . 


Pour  le  Royaume 


Par  commune 


Denderieeuw 
Herzele     . 


Lede 


Massemen-W. 
Bérentbals 


Fr. 
2,413 
3,431 
3,447 
3,839 

3,202 
3,075 
2.080 
1,074 
1,973 


2,838 


8,125 
4,500 
5,000 
4,000 
2,500 


Fr. 
2,601 
3,443 
3,957 


3,fH0 


3,262 
4.377 
2,606 
1,714 
2,373 


3.204 


8,125 
4,200 
3,500 
4,000 
3.000 


Fr. 

73 
112 

la^ 

H9 

102 

103 

83 

34 

58 


90 


195 
150 
140 
150 
125 


Fr. 

89 

114 

125 

117 

104 

150 

95 

60 

76 


105 


195 
150 
90 
150 
125 
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Terminons  cet  exposé  par  une  statistique  relative  au  taux 
moyen  des  salaires  de  la  population  agricole. 

Bien  que  déjà  un  peu  anciens,  ces  chiffres  présentent 
encore  de  l'intérêt.  On  peut  croire  qu'ils  n'ont  pas  subi  de 
changements  très  notables  depuis  l'époque  à  laquelle  ils  ont 
été  relevés.  On  ne  peut  omettre  de  les  rapprocher  de  ceux 
qui  se  trouvent  reproduits  plus  loin,  si  l'on  désire  connaître 
et  apprécier  la  mesure  dans  laquelle  les  industries  du  col  et 
du  corset  contribuent  au  bien-être  et  à  la  prospérité  des  loca- 
lités où  elles  sont  établies. 

Taux  moyen  des  salaires. 


NOMS 

DES 

COMMUNES. 

Sans  nourriture. 

A.Teo  nourriture.      H 

Pour  hommes 
en 

Pour  femmes 
en 

Pour  hommes 
en 

Pour  femmes  | 
en        II 

1890 

1895 

1890 

1895 

1898 

1895 

1898 

1886 

Denderleeuw     •     .     . 

2.00 

2.00 

4.50 

4.50 

4.00 

1.00 

0.50 

0.50 

Herzele 

1.40 

4.50 

0.90 

1.00 

0.72 

0.80 

0.35 

045 

Lede 

4.50 

4.75 

4.00 

4.00 

0.80 

4.00 

060 

0.65 

Massemen-Westrem     . 

2.00 

2.00 

4.00 

1.00 

0.80 

0.80 

0.50 

050 

IV. 


Milieu  social  et  moral. 


Les  centres  que  nous  avons  signalés  présentent  un  carac- 
tère agricole  très  nettement  accentué  :  les  terres,  naturelle- 
ment fertiles  ou  fécondées  par  les  soins  de  longues  généra- 
tions, produisent  toutes  espèces  àe  céréales.  L'amour  de  la 
terre,  héréditaire  dans  la  race  flamande,  joint  au  système 
successoral  et  à  la  forte  densité  de  la  population,  a  développé 
le  régime  des  petites  cultures,  si  favorable  à  l'intensité  de  la 
production.  La  population  tout  entière  est  essentiellement 
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rurale,  et  c'est  parmi  elle  que  se  recrutent  les  ouvrières  des 
industries  que  nous  étudions. 

A  Louvain^  c'est  habituellement  parmi  les  femmes  et  les 
jeunes  filles  d'ouvriers  industriels,  occupés  dans  les  fonde- 
ries, les  fabriques  de  produits  chimiques,  etc.,  que  se  recrute 
la  main-d'œuvre  qui  produit  la  chemise  commune.  Cette 
population  ouvrière,  vivant  dans  la  partie  basse  de  la  ville, 
est  à  la  fois  laborieuse  et  imprévoyante,  toujours  prête  à 
récriminer  —  et  souvent  non  sans  raison  —  contre  la  dureté 
des  temps,  la  concurrence  des  ouvrières,  les  exigences  des 
magasins  et  la  diminution  des  salaires,  dont  l'effet  est 
d'augmenter  les  heures  de  travail  sans  rémunération  corres- 
pondante. Le  manque  d'instruction  générale  et  leur  inhabileté 
professionnelle  obligent  ces  ouvrières  à  se  contenter  de  ces 
travaux  communs  et  mal  payés,  où  elles  se  trouvent  exposées 
à  la  concurrence  de  toute  la  main-d'œuvre  disponible  et  non 
qualifiée.  Elles  restent  cependant  attachées  à  leur  métier  par 
habitude,  attirées  surtout  pour  le  salaire  d'appoint  qu'il 
procure  à  leur  ménage. 

Dans  les  localités  rurales,  les  ouvrières  jouissent  d'une 
situation  plus  aisée.  De  caractère  plus  calme  et  de  besoins 
plus  restreints,  elles  se  montrent  sinon  satisfaites  de  leur 
sort,  du  moins  assez  résignées. 

Non  seulement  le  plus  grand  nombre,  mais  on  peut  dire 
la  presque  totalité  des  ouvrières  à  domicile  sont  des  femmes 
mariées  ;  les  jeunes  filles  fréquentent  un  atelier,  et  ce  n'est 
qu'exceptionnellement  et  à  raison  de  circonstances  particu- 
lières, comme  par  exemple  lorsque  leur  présence  à  la 
maison  est  nécessaire  pour  ser\ir  les  clients  dans  le  cas  oii  les 
parents  tiennent  un  cabaret,  qu'elles  travaillent  à  domicile. 

D'ordinaire,  le  travail  en  atelier  s'impose  soit  à  raison  des 
'cessités  de  l'industrie,  soit  à  raison  de  la  contrainte  impo- 
se par  les  fabricants.  Quelques-uns  de  ceux-ci  occupant  des 
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ouvrières  en  atelier,  vont  jusqu'à  refuser  tout  ouvrage  à  celles 
qui,  à  raison  de  leur  mariage  ou  de  leur  établissement,  se 
voient  dans  l'impossibilité  de  continuer  à  fréquenter  Tatelier. 
Alors  celles-ci  entrent  au  service  d'autres  fabricants,  moins 
exigeants,  et  d'autant  plus  empressés  de  les  accepter  qu'elles 
sont  mieux  au  courant  du  métier  par  la  longue  expérience 
qu'elles  en  ont  acquise.  Elles  s'achètent  alors  une  machine  à 
coudre,  au  comptant  ou  à  crédit,  si  déjà  elles  n'en  possé- 
daient pas  antérieurement,  et  continuent  de  s'adonner  à  leur 
métier  pour  autant  que  les  soins  du  ménage  et  les  occupa- 
tions domestiques  le  leur  permettent. 

Les  hommes,  maris  ou  pères,  exercent  des  professions 
diverses.  Beaucoup  d'entre  eux,  surtout  dans  la  région  de 
Denderleeuw  et  d'Alost,  attirés  par  les  gros  salaires  et  Fin- 
suffisance  de  la  main-d'œuvre  locale,  vont  travailler  à  Bruxelles 
en  qualité  de  terrassiers  ou  de  machinistes,  sur  les  chantiers 
de  construction  ou  dans  les  grandes  entreprises  de  travaux 
publics.  Leur  force  musculaire  et  leur  endurance  les  rendent 
particulièrement  aptes  à  ce  genre  de  travaux  extrêmement  fati- 
gants, mais  ne  nécessitant  pas  beaucoup  d'intelligence  ni  un 
entraînement  professionnel  spécialisé.  Le  système  des  abon- 
nements a  beaucoup  favorisé  cet  exode. 

D'autres  s'adonnent  à  la  culture  et  y  déploient  les  mêmes 
qualités  d'énergie  et  de  ténacité  à  la  tâche.  Malheureusement, 
ces  qualités  ne  sont  que  rarement  accompagnées  de  l'esprit 
d'initiative  et  d'une  instruction  professionnelle  suffisante. 

Très  méfiants  de  leur  nature  et  imbus  de  leurs  propres 
idées,  ils  se  laissent  volontiers  guider  par  la  routine,  bien 
que  sous  ce  rapport  il  y  ait  un  progrès  sensible  à  signaler. 
.  Une  troisième  catégorie  comprend  ceux  qui  se  rendent 
annuellement  en  France  pour  entreprendre  le  travail  de  la 
moisson  et  celui  du  sarclage,  du  binage  et  de  l'arrachage  des 
betteraves,  ou  bien  pour  s'engager  dans  les  ^briqueteries  ou 
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dans  les  fabriques.  Leur  endurance  au  travail,  leur  caractère 
accommodant  et  le  bon  marché  de  leur  mainnd'œuvre  font  vive- 
ment apprécier  leurs  services,  au  point  qu'ils  sont  devenus 
dans  certaines  régions  de  la  France  des  auxiliaires  presque 
indispensables  pour  ce  genre  de  travaux.  Us  partent  ordinai- 
rement par  groupes  ou  par  équipes,  vers  la  fin  du  mois 
d'avril  ou  de  mars,  emportant  avec  leurs  outils  des  provi- 
sions pour  plusieurs  mois.  La  saison  terminée,  ils  reviennent 
au  village,  en  possession  d'un  petit  pécule  qui,  joint  au  salaire 
de  la  femme,  leur  permettra  d'entretenir  leur  famille  pendant 
la  mauvaise  saison.  En  hiver,  les  uns  tissent,  d'autres 
deviennent  manœuvres  ou  terrassiers  et  s'engagent  dans  tous 
les  travaux  d'occasion  qui  se  présentent. 

A  Oupeye,  ob  la  fabrication  de  la  chemise  commune  en 
pilou  ou  en  vichy  est  très  répandue,  la  plupart  des  hommes 
sont  ou  bien  armuriers  ou  bien  bouilleurs.  Le  messager  qui 
vient  presque  tous  les  jours  de  la  semaine,  se  charge,  moyen- 
nant quelques  centimes,  de  la  remise  de  l'ouvrage  à  domicile 
et  du  transport  de  la  marchandise  fabriquée. 


TITRE  I 


L'ORGANISATION    COMMERCIALE 


CHAPITRE  PREMIER 

Évolution  économique  de  l'industrie  du  col,  du  corset, 

de  la  cravate  et  de  la  chemise. 


U  —  Origine  de  l'industrie  en  général. 

Les  diverses  spécialités  que  nous  étudions  ici  font  partie, 
dans  le  sens  large,  du  groupe  général  et  complexe  des 
industries  du  vêtement* 

Parmi  les  besoins  matériels  de  l'individu,  le  vêtement 
occupe,  avec  Talimentation  et  le  logement,  une  des  premières 
places  ;  mais  le  mode  suivant  lequel  ce  besoin  trouve  sa  satis- 
faction est  soumis  aux  influences  changeantes  des  temps  et 
des  lieux. 

Le  vêtement  est  soumis  à  la  loi  du  progrès  :  son  expres- 
ion  varie  suivant  les  exigences  de  l'hygiène  et  de  Testhé- 
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tique,  les  conditions  physiques  et  sociales  des  milieux,  les 
caprices  de  la  mode,  l'intérêt  de  l'industrie  elle-même. 

Ce  qui  donne  lieu  à  la  mode,  c'est  l'amour  de  la  nouveauté 
et  la  tendance  extraordinaire  qu'ont  les  hommes  à  exagérer 
toute  singularité  qui  est  soit  jolie  en  elle-même,  soit  consi- 
dérée pour  le  moment  comme  le  signe  d'une  position  sociale 
distinguée. 

Dès  lors,  il  n'y  a  rien  d'étonnant  à  ce  que,  puisant  leur 
origine  à  des  sources  aussi  dissemblables,  les  diverses  parties 
—  principales  ou  accessoires  —  du  vêtement  réalisent  des 
degrés  d'utilité  extrêmement  inégaux. 

Cette  différence  dans  Içs  degrés  d'utilité  appelle  une  autre 
remarque.  On  peut  se  demander  par  quelles  causes  il  se  fait 
que  certains  objets  réputés  factices  créent  parfois  des  besoins 
dont  la  force  le  dispute  à  celle  des  biens  le  plus  incontesta- 
blement utiles.  Le  phénomène  est  d'ordre  psychologique. 
Il  parait  se  rattacher  aux  influences  de  la  mode,  à  l'esprit 
d'imitation  ou  de  vanité.  Quoi  qu'il  en  soit,  il  suffit  de 
remarquer  que  rien  ne  permet  de  mesurer  l'utilité  réelle  des 
objets  à  l'intensité  du  désir  qui  les  fait  rechercher.  Il  est 
facile,  en  l'appliquant  au  vêtement,  de  vérifier  l'exactitude  de 

* 

cette  observation.  •  —  . 

Il  serait  sans  intérêt,  au  point  de  \ue  de  l'objet  qui  nous 
occupe,  de  nous  attacher  à  découvrir  les  origines  obscures  ou 
lointaines  du  col,  de  la  cravate  ou  du  corset,  etc.,  et  de 
marquer  les  transformations  par  lesquelles  ils  ont  passé, 
avant  de  s'arrêter  à  leurs  formes  actuelles. 

Bornons-nous  à  constater  qu'après  avoir  été  longtemps 
tributaire  de  la  France  et  surtout  de  Paris,  qui  détenait  alors 
le  sceptre  incontesté  de  toutes  les  élégances,  notre  industrie 
du  faux-col  et  de  la  manchette,  de  la  chemise,  de  .la  cravate 
et  du  corset,  est  devenue  une  industrie  nationale. 

Son  essor  date  principalement  des  années  qui  suivirent  la 
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guerre  franco-allemande  de  1870.  La  défaite  des  armées  fran- 
çaises, l'invasion  et  le  siège  de  Paris  paralysèrent  pendant  de 
longs  mois  le  commerce  français.  Abandonnée  à  elle-même, 
notre  industrie,  qui  depuis  i  850  n'avait  poussé  que  de  faibles 
racines,  trouva  l'occasion  favorable  pour  s'affranchir  de  la 
tutelle  que  la  France  lui  avait  imposée  et  se  développer 
librement. 

Plus  tard,  elle  eut  à  lutter  contre  la  concurrence  allemande, 
redoutable  par  le  bon  marché  de  ses  produits,  et  si  elle  n'en 
est  pas  encore  complètement  débarrassée,  du  moins  pos- 
sède-t-elle  des  ressources  et  une  protection  suffisantes  pour 
lui  résister  avantageusement. 

Bien  entendu,  il  s'agit  ici  principalement  de  l'article  con- 
fectionné, soumis  aux  formes  de  la  production  en  masse  et 
relevant  de  la  grande  industrie.  La  confection,  qui  est  la 
règle  pour  le  faux-col,  la  manchette  et  la  cravate,  souffre  des 
exceptions  pour  le  corset  et  la  chemise,  où  la  mesure  a  con- 
servé un  domaine  distinct,  autrefois  considérable,  mais  que 
la  concurrence  de  la  production  en  masse,  féconde  en  combi- 
naisons et  habile  à  profiter  de  ses  avantages  naturels,  a  suc- 
cessivement réduit. 

C'est  à  Bruxelles  et  son  aggloméré  que  cette  industrie  a 
pris  naissance;  elle  s'y  est  fixée,  elle  y  a  grandi,  et  de  là  a 
essaimé  vers  d'autres  localités  qui,  en  attendant  de  devenir 
elles-mêmes  des  centres  indépendants  de  production,  consti- 
tuent encore  en  quelque  sorte  des  ateliers  auxiliaires  de 
Bruxelles  centre  de  la  production  et  de  la  consommation. 

Bruxelles  était  le  lieu  tout  désigné  pour  recevoir  la  nou- 
velle industrie.  Le  chiffre  de  sa  population,  plus  élevée  que 
celle  des  autres  villes  du  pays,  lui  procurait  à  la  fois,  au  point 
de  vue  de  la  consommation,  le  débouché  le  plus  large,  et  au 
point  de  vue  de  la  production  les  plus  grandes  disponibilités 
de  main-d'œuvre  féminine  locale. 
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Capitale  du  pays,  ville  de  luxe  et  de  mode,  dotée  d'un 
merveilleux  réseau  de  voies  de  communication  avec  la  pro- 
vince et  avec  l'étranger,  elle  présentait  la  réunion  la  plus 
complète  d'avantages  et  de  facilités,  tant  pour  l'approvision- 
nement des  matières  premières  que  pour  l'écoulement  des 
produits  fabriqués. 

Bruxelles  n'a  fait  que  suivre  le  mouvement  des  grandes 
capitales  :  Londres,  Paris,  Berlin,  Vienne,  New- York,  et  des 
centres  les  plus  populeux. 

Comme  toutes  les  industries  de  l'habillement,  les  spécia- 
lités de  la  lingerie  que  nous  étudions  ici  sont  d'origine 
récente  et  ne  remontent  pas  au  delà  du  siècle  dernier.  La 
date  de  leur  établissement  dans  les  divers  pays  d'Europe  et 
d'Amérique  n'a  pas  coïncidé,  mais  partout,  semble-t-il,  leur 
développement  a  été  accompagné  d'abus  effroyables,  dont 
retendue  et  l'intensité  paraissent  pouvoir  s'estimer  suivant 
une  relation  de  proportionnalité  directe  avec  le  nombre  et  la 
densité  de  la  population  agglomérée. 

Nulle  part,  l'effort  n'a  été  plus  grand  pour  mettre  le  pro- 
duit à  la  portée  de  toutes  les  classes.  L'amélioration  des 
conditions  matérielles,  intellectuelles  et  morales  suscite  de 
nouveaux  besoins  —  besoins  de  bien-être,  de  confort,  d'hy- 
giène, d'apparence  —  dont  la  satisfaction  est  devenue  rapi- 
dement indispensable.  A  mesure  que  leur  situation  matérielle 
s'est  améliorée,  les  classes  populaires  et  la  petite  bourgeoisie 
ont  éprouvé  de  nouvelles  façons  de  sentir  et  ressentir  des 
privations  qui  jusque-là  les  avaient  laissées  indifférentes.  En 
cherchant  à  se  rapprocher  des  classes  supérieures  par  l'imi- 
tation de  rhabillement  et  de  ses  multiples  variétés,  elles  ont 
sollicité  la  production  dans  la  voie  du  bon  marché  et  de 
l'article  camelote. 

C'est  du  désir  effréné  d'entrepreneurs  avides  de  produire 
en  masse  «  for  the  millions  »  et  de  réduire  de  toutes  manières 
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leurs  frais  généraux  que  sont  nés  la  plupart  des  abus  du 
travail  à  domicile  et  du  «  sweating-system  ».  Le  régime 
du  «  fair-play  »,  stimulé  par  la  concurrence,  en  se  dévelop- 
pant parmi  les  éléments  inférieurs  de  la  production,  ne 
pouvait  manquer  d'ouvrir  la  porte  à  toutes  les  formes  d'ex- 
ploitation de  Tignorance,  de  la  misère  et  de  la  faiblesse.  Il 
fallut  songer  aux  remèdes.  On  en  prescrivit  quelques-uns  : 
ici  timides  et  impuissants,  là  plus  énergiques,  mais  d'une 
efficacité  le  plus  souvent  douteuse.  Il  ne  saurait  être  nié 
d'ailleurs  que  le  mal  avec  lequel  on  se  trouve  aux  prises 
ne  soit  un  de  ceux  auxquels  un  traitement  uniforme  ou 
une  solution  simpliste  ne  pourraient  convenir,  à  raison 
de  l'étendue  et  de  l'extrême  complication  qu'ils  présentent. 
Au  surplus,  l'espoir  d'une  amélioration  des  conditions  du 
travail  ne  doit  pas  être  attendu  de  la  loi  seule.  La  loi  ne 
vaut  que  par  la  manière  dont  elle  est  appliquée  et  par  l'appui 
qu'elle  trouve  dans  les  mœurs  qui  la  fécondent  et  la 
vivifient. 

II.  —  Les  origlnes  de  l'industrie  en  particulier. 

D'une  manière  générale,  c'est  la  disparition  ou  du  moins 
le  déclin  de  l'industrie  dentellière  qui,  dans  plusieurs  loca- 
lités rurales,  a  été  l'occasion  de  l'établissement  de  l'industrie 
du  corset,  du  col  et  de  la  chemise. 

Il  en  est  ainsi  notamment  pour  la  plupart  des  centres  de 
la  fabrication  du  corset  :  Hérenthals,  Herzele,  Sotteghem, 
Denderleeuw,  Massemen. 

A  Herzele,  Denderleeuw  et  Massemen,  la  fabrication  du 
corset  fut  introduite  par  les  couvents  de  sœurs  franciscaines 
établis  dans  ces  localités.  Les  premiers  débuts  remontent  à 
une  trentaine  d'années.  A  cette  époque,  un  grand  industriel 
bruxellois,   qui  sut  donner   une   extension  énorme  à   ses 
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affaires  en  s'attachant  à  développer  surtout  l'exportation, 
fut  amené,  par  suite  de  l'insuffisance  de  la  main-d'œuvre 
locale,  à  chercher  au  dehors  l'appoint  nécessaire  à  sa  pro- 
duction. A  cet  effet,  il  s'adressa  à  la  supérieure  des  sœurs 
franciscaines.  Ses  propositions  furent  acceptées,  et  c'est  dans 
ces  conditions  qu'en  1878,  au  couvent  d'Herzele,  un  atelier 
de  corseterie  succéda  à  l'école  dentellière.  Quelques  reli- 
gieuses, complètement  mises  au  courant  de  tous  les  détails 
de  la  fabrication,  furent  chargées  de  donner  l'enseignement 
aux  jeunes  filles  fréquentant  l'école.  L'œuvre  ne  tarda  pas  à 
prospérer.  Les  résultats  furent  jugés  si  satisfaisants,  que 
quelques  années  plus  tard,  en  1886,  les  couvents  de  Masse- 
men  et  de  Denderleeuw  devinrent  à  leur  tour  le  siège 
d'ateliers  pour  la  confection  du  corset. 

Dans  la  suite,  un  nouvel  atelier  fut  encore  créé  à  Heren- 
thaïs  et  placé  sous  la  direction  de  maîtresses  laïques.  C'était 
l'époque  de  la  grande  prospérité  pour  notre  industrie  corse- 
tière,  qui,  avant  l'établissement  du  tarif  Mac-Kinley,  trouvait 
en  Amérique  un  débouché  très  avantageux. 

Ces  divers  ateliers  virent  successivement  s'accroître  le 
nombre  de  leurs  ouvrières,  absorbant  la  majeure  partie  de  la 
main-d'œuvre  féminine  locale.  Une  industrie  nouvelle  était 
née  dans  ces  coins  perdus  de  la  campagne  flamande,  apportant 
un  supplément  de  ressources  dans  une  foule  de  ménages 
d'ouvriers  et  de  cultivateurs,  accoutumés  à  se  trouver  aux 
prises  avec  les  dures  nécessités  de  la  lutte  pour  l'existence 
quotidienne. 

Plus  tard,  quand  l'industrie  se  fut  répandue,  d'autres 
fabriques  de  corsets  de  Bruxelles,  dans  le  but  d'augmenter 
leur  production,  se  tournèrent  tout  naturellement  vers  ces 
localités,  où  elles  étaient  sûres  de  trouver  des  ouvrières 
connaissant  le  métier;  le  milieu  était  donc  tout  préparé. 
Elles  eurent  d'autant  moins  de  peine  à  se  créer  un  premier 
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noyau  de  main-d'œuvre,  que  dans  certaines  localités,  comme 
Massemen  et  Denderleeuw,  le  couvent  n'était  pas  autorisé 
à  distribuer  de  l'ouvrage  à  domicile,  de  sorte  que  les 
ouvrières,  en  cessant  de  fréquenter  l'atelier,  perdaient  par  le 
fait  même  leur  occupation.  En  principe,  les  ateliers  d'Herzele 
et  d'Hérenthals  sont  soumis  à  la  même  prohibition,  mais  ici 
des  exceptions  sont  tolérées  en  faveur  des  anciennes  ouvrières 
retenues  chez  elles  pour  des  motifs  plausibles  :  les  ouvrières 
mariées,  celles  qui  ont  à  soigner  leurs  vieux  parents  infirmes 
ou  à.  s'occuper  de  la  direction  du  ménage  sont  fréquemment 
autorisées  à  travailler  chez  elles. 

De  cette  manière,  le  travail  à  domicile  a  pu  s'organiser  à 
côté  du  travail  en  atelier,  mais  celui-ci  est  demeuré  la  règle, 
d'autant  plus  qu'en  dehors  du  couvent  ou  de  l'atelier 
originaire  se  sont  bientôt  formés  des  embryons  d'ateliers 
nouveaux,  composés  d'abord  d'anciennes  ouvrières  du  cou- 
vent, autour  desquelles  sont  venues  se  grouper  des  appren- 
ties. 

Parmi  les  centres  ruraux  oii  se  trouve  localisée  la  fabrica- 
tion du  corset,  Uerzele  est  le  plus  ancien  et  le  plus  important. 
Dans  ce  village,  dont  la  population  totale  ne  dépasse  guère, 
comme  nous  l'avons  dit,  3,000  habitants,  on  estime  actuelle- 
ment le  nombre  des  corsetières  à  environ  400,  dont  275  fré- 
quentent l'atelier  du  couvent,  une  centaine  travaillent  à 
domicile  et  une  dizaine  vont  tous  les  jours  travailler  à 
Bruxelles. 

On  peut  juger  par  ces  chiffres  de  la  place  qu'occupe  à 
Herzele  la  fabrication  du  corset. 

Herzele  et  Hérenthals  ont  la  spécialité  des  corsets  cousus, 
dont  la  mise  en  œuvre  exige  de  la  part  de  l'ouvrière  une  capa- 
cité professionnelle  plus  grande,  mais  sont  productifs  de 
salaires  plus  élevés,  ainsi  que  nous  aurons  l'occasion  de  le 
constater  plus  loin. 
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Denderleeuw  et  Massemen  produisent  l'article  commun  ou 
ordinaire.  Le  travail  à  domicile  n'y  est  représenté  que  dans 
une  faible  proportion 

On  peut  évaluer  le  nombre  des  corsetières  à  Denderleeuw 
à  environ  une  centaine,  dont  65  travaillent  en  atelier,  le  sur- 
plus à  domicile. 

A  Massemen,  l'atelier  compte  environ  75  ouvrières;  quant 
à  celles  qui  travaillent  à  domicile,  nos  observations  sur 
place  ne  nous  en  ont  fait  relever  qu'une  quinzaine,  travail- 
lant pour  des  maisons  ayant  leur  siège  à  Bruxelles  ou  dans 
des  localités  voisines,  telles  que  Wetteren  et  Schellebelle. 
L'industVie  dentellière,  dont  le  déclin  fut  précipité  par  l'intro- 
duction de  la  corseterie,  v  a  conservé  une  certaine  survivance. 
Hetnederige  Massemen,  le  pauvre  Massemen,  et  Het  rijke  Wes- 
trerriy  le  riche  Westrem,  sont  des  expressions  qui  remontent 
au  temps  où  Massemen  était  un  pauvre  hameau  de  Westrem, 
divisé  par  un  obscur  et  irréductible  antagonisme.  Enrichie 
par  l'industrie  du  corset,  Massemen  a  pu  conquérir  son  auto- 
nomie et  est  aujourd'hui  un  village  prospère,  ce  dont  fait  foi 
le  grand  nombre  de  familles  qui,  en  quelques  années,  sont 
devenues  propriétaires  de  leur  maison. 

A  Sotteghem,  le  nombre  des  corsetières  ne  semble  guère 
excéder  la  soixantaine,  dont  une  quinzaine  ti*availlent  à 
domicile. 

A  Louvain  comme  à  Oupeye,  la  fabrication  de  la  chemise 
commune  est  de  date  assez  récente  et  ne  mérite  aucune 
observation  particulière. 

A  Lede,  la  fabrication  du  col  et  surtout  de  la  chemise 
occupe  environ  500  ouvrières,  dont  plus  de  la  moitié  en 
4itelier.  L'ensemble  de  la  main-d'œuvre  féminine  se  répartit 
principalement  entre  la  fabrication  de  la  chemise,  la  bonnet- 
terie  et  l'industrie  de  la  dentelle.  La  plus  ancienne  fabrique 
de  cols  et  chemises  fut  fondée  vers  1874;  depuis  lors,   la 
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firme  a  changé  de  nom,  mais  elle  est  encore  la  plus  impor- 
tante, encadrée  de  quelques  entreprises  peu  notables  et  d'un 
atelier  travaillant  pour  le  compte  d'un  fabricant  de  Bruxelles. 

III.  —  Phases  successives  de  son  développement. 

L'histoire  du  développement  industriel  des  spécialités 
lingères  auxquelles  se  rapporte  cette  monographie,  peut  se 
résumer  en  quelques  mots  :  elles  ont  traversé  une  période 
de  développement  très  rapide,  elles  se  trouvent  en  pleine 
marche  ascendante  et  on  peut  prévoir  un  essor  plus  considé- 
rable encore  à  l'avenir. 

Il  en  est  ainsi  pour  le  col  et  la  manchette,  la  chemise  et 
la  cravate.  Ces  diverses  industries  ont  connu  d'abord  une 
phase  difficile,  pendant  laquelle  elles  ont  eu  à  soutenir  une 
lutte  forcée  pour  soustraire  le  marché  national  à  la  domina- 
tion de  l'article  français  et  allemand.  Actuellement  ce  but  se 
trouve  presque  complètement  atteint,  et  si  l'étranger  a  con- 
sené  encore  quelques  attaches  dans  le  pays,  c'est  que  la 
production  indigène  est  dans  bien  des  cas  insuffisante  pour 
satisfaire  les  besoins  croissants  et  variés  de  la  consommation. 

Plus  ancienne  est  l'origine  de  la  fabrication  du  corset  en 
Belgique,  et  l'évolution  a  été  plus  rapide.  La  production  indi- 
gène n'a  pas  tardé  à  déborder  au  delà  des  frontières  natio- 
nales, et  actuellement  il  existe  plusieurs  maisons  dont 
l'exportation  procure  le  principal  aliment  à  leur  activité  et 
qui  ont  même  fondé  des  succursales  à  l'étranger. 

Ce  mouvement  a  été  accompagné  de  plusieurs  phénomènes 
intéressants  que  nous  ne  pouvons  qu'indiquer  ici,  n\ais  sur 
lesquels  il  y  aura  lieu  de  revenir  plus  loin. 

l^  A  mesure  que  de  nouveaux  établissements  se  sont 
créés  et  que  les  anciens  étendaient  leurs  relations  et  leur 
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importancei  il  s'est  produit  un  mouvement  concomitant  de 
concentration  de  la  production.  Il  est  à  remarquer  que  la 
fabrication  du  corset  ne  s'accommode  guère  ou  faiblement  du 
système  de  la  fabrique  collective,  et  que  le  travail  à  domicile 
a  toujours  constitué  plutôt  une  exception,  surtout  dans  la 
grande  industrie;  mais  encore  est-il  vrai  de  dire  que  dans 
ces  limites  étroites,  la  concentration  s'est  réalisée  au  point 
que  le  travail  domiciliaire  se  trouve  aujourd'hui  presque 
complètement  évincé  et  que  dans  la  grande  industrie  à 
Bruxelles  on  n'en  retrouve  pour  ainsi  dire  plus  de  traces. 

^'^  L'augmentation  de  la  production  a  été  si  rapide  qu'il  a 
fallu  chercher  au  dehors  des  suppléments  à  la  main-d'œuvre 
locale,  insuffisante.  C'est  ainsi  que  se  sont  formés  les  centres 
de  production  tels  que  Hérenthals,  Denderleeuv^,  Sotteghem, 
Massemen,  Herzele.  Très  modestes  au  début,  ils  se  sont  suc- 
cessivement développés  et  ont  ensuite  rayonné  à  travers  les 
localités  circonvoisines.  On  peut  les  considérer  comme  des 
ateliers  auxiliaires  de  Bruxelles,  non  pour  toute  la  série  des 
opérations  inter\'enant  dans  la  fabrication  du  corset,  mais 
seulement  pour  une  opération  déterminée  :  le  piquage  du 
corset.  Leur  situation  le  long  ou  à  proximité  de  voies  de 
communication  importantes  assure  la  facilité  du  transport 
des  matières  préparées  et  la  réexpédition  de  celles-ci  après 
avoir  été  travaillées.  Ici  également  la  tendance  à  la  concen- 
tration est  manifeste  et  le  travail  à  domicile  semble  présenter 
un  caractère  transitoire  et  accidentel. 

IV,  —  Evolution  de  la  technique  et  de  l'outillage. 

Nous  ne  pouvons  songer  à  entreprendre  dans  ce  chapitre 
la  description  de  tous  les  procédés  et  appareils  employés 
dans  la  fabrication  du  col  et  de  la  manchette,  de  la  chemise, 
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de  la  cravate  et  du  corset,  et  des  divers  perfectionnements 
qui  y  ont  été  apportés  jusqu'à  la  période  actuelle.  On  com- 
prend qu'un  spécialiste  ou  un  technicien  détaille  avec  les 
mots  propres  au  métier,  chaque  particularité  de  fabrication, 
chaque  amélioration  introduite  dans  la  construction  des 
machines  —  aujourd'hui  si  nombreuses  et  si  perfection- 
nées —  employées  à  la  fabrication  des  articles  susdits.  Ce 
travail,  qui,  croyons-nous,  n'a  jamais  été  tenté,  qui  exigerait 
des  recherches  minutieuses  et  donnerait  lieu  vraisemblable- 
ment à  des  constatations  intéressantes,  ne  saurait  en  aucune 
manière  être  l'œuvre  de  l'observateur  qui  se  place  uniquement 
au  point  de  vue  économique  et  social. 

D'ailleurs,  toute  cette  industrie  est  de  date  récente  et  la 
plupart  de  ces  machines  et  appareils  n'intéressent  pas  direc- 
tement le  travail  à  domicile,  qui  est  l'objet  propre  de  cette 
monographie.  Nous  devrons  cependant  en  dire  un  mot  dans 
le  chapitre  suivant,  afin  de  déterminer,  de  situer  la  place 
qu'occupe  le  travail  à  domicile  dans  l'ensemble  de  la  produc- 
tion industrielle. 

Contentons-nous  pour  le  moment  de  signaler  les  deux 
principaux  outils  de  l'ouvrière  à  domicile  :  l'aiguille  et  la 
machine  à  coudre.  Il  en  existe  encore  d'autres,  mais  aucuns 
ne  sont  d'un  usage  plus  commun,  à  tel  point  qu'on  a  pu 
parfois  appeler  la  lingerie  d'un  mot  :  l'industrie  de  l'aiguille. 

Ce  n'est  que  vers  la  fin  de  l'avant-demier  siècle  que  l'on 
est  arrivé  à  confectionner  des  aiguilles  aussi  parfaites  que 
celles  dont  on  se  sert  actuellement.  La  fabrication  mécanique 
de  l'aiguille  est  un  progrès  qui  date  du  siècle  dernier,  et  ce 
n'est  que  vers  1875  que  cette  fabrication  s'est  complètement 
émancipée  du  travail  manuel.  Les  aiguilles,  avant  leur  com- 
plet achèvement,  étaient  d'abord  l'objet  d'une  série  d'opéra- 
tions mécaniques  et  manuelles,  comme  l'arme  qui  jadis 
passait  successivement  de  là  fabrique  à  la  maison  de  l'ouvrier. 
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Aujourd'hui  la  fabrication  des  aiguilles  à  coudre  se  concentre 
en  Angleterre,  en  Amérique  et  surtout  en  Allemagne. 

L'invention  de  la  machine  à  coudre  a  nécessité  des  modi- 
fications dans  la  fabrication  de  l'aiguille.  L'aiguille  de  la 
machine  à  coudre  se  distingue  de  l'aiguille  à  coudre  à  la 
main  en  ce  qu'elle  ne  porte  pas  le  chas  du  côté  opposé  à  la 
poin*e,  mais  immédiatement  au-dessus  de  celle-ci. 

Au  moven  de  la  machine  à  coudre,  la  couture  se  fait  méca- 
niquement. 

L'aiguille  du  point  à  la  main  transperce  l'étoffe  sous  un 
angle  très  incliné  et  force  le  fil,  qui  n'a  que  la  longueur  du 
bras,  à  suivre  le  chemin  qu'elle  lui  indique  en  va-et-vient, 
tandis  que  l'aiguille  de  la  machine  à  coudre  presse  l'étoffe 
perpendiculairement  et  entraîne  le  fil  immédiatement  au- 
dessus  de  la  pointe  ;  après  que  l'aiguille  a  atteint  le  point  le 
plus  bas  de  sa  course,  elle  se  relève  subitement  sans  avoir 
transpercé  l'étoffe  avec  toute  sa  longueur  et  force  le  fil,  par 
suite  de  la  plus  forte  résistance  que  celui-ci  rencontre, 
n'ayant  pas  le  poli  de  l'aiguille,  à  rester  un  peu  en  arrière, 
de  sorte  qu'il  est  obligé  de  former  un  lacet  qui  en  se  fermant 
saisit  le  fil  de  navette  passé  en  travers  et  fait  ainsi  la  couture. 

Les  premiers  essais  qui  furent  tentés  pour  réaliser  une 
couture  mécanique  datent  de  1790,  mais  ils  demeurèrent 
infructueux  jusqu'au  jour  où  on  eut  l'idée  d'appliquer  le 
chas  immédiatement  au-dessus  de  la  pointe.  Toutefois  ce 
n'est  guère  que  vers  le  milieu  du  siècle  passé  qu'on  réussit 
à  construire  des  machines  pouvant  exécuter  des  coutures 
suffisamment  solides.  Depuis,  cette  branche  d'industrie  a 
pris  un  développement  énorme.  Les  systèmes  inventés  sont 
extrêmement  nombreux,  et  chaque  jour  amène  de  nouveaux 
perfectionnements  (1). 

(1)  Franz  Bottgknbach,  Histoire  de  V aiguille^  Liège,  1898. 
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Les  prix  varient  à  l'infini  d'après  les  modèles  et  la  qualité 
des  matières.  La  vente  se  fait  au  coniptant  ou  à  crédit.  Les 
termes  des  ventes  à  crédit  so.nt  parfois  très  longs,  de  manière 
à  faciliter  aux  ouvrières  l'acquisition  d'une  machine. 
Mais  les  sociétés  prennent  bien  leurs  mesures  et  elles  ont 
l'habitude  de  s'assurer  contre  l'insolvabilité  éventuelle,  ou 
le  mauvais  vouloir  de  leurs  clientes,  en  leur  faisant  signer 
des  contrats  léonins,  qui  non  seulement  imposent  des  con- 
ditions de  paiement  extrêmement  onéreuses,  mais  contiennent 
de  nombreuses  clauses,  d'un  byzantinisme  ingénieux,  où 
la  résiliation  de  la  vente  emporte  de  plein  droit  attribution 
des  acomptes  versés. 

Ajoutons  enfin  que  dans  le  piquage  du  col,  les  seuls 
instruments  usités,  en  dehors  de  la  machine  à  coudre,  sont  : 
des  ciseaux,  un  poinçon  et  un  marteau. 

V.  —  Procédés  et  modes  de  travail  actuels. 

Notre  intention  n'est  pas  de  détailler  ici  la  longue  série 
^des  opérations,  de  dévisser  un  à  un  tous  les  rouages  des  méca- 
•nismes  et  appareils  si  nombreux  et  si  complexes  qui  con- 
courent à  la  fabrication  du  col,  de  la  chemise,  du  corset,  etc., 
depuis  le  moment  où  le  tissu  est  découpé  jusqu'à  la  mise  en 
botte  du  produit  achevé. 

Quelques  notes  suffiront. 
.    Entrons  dans  l'une  ou  l'autre  fabrique  de  cols,  cravates  et 
chemises,  et  faisons-en  le  tour,  en  notant  au  passage,  dans 
leur  ordre  naturel,  les  principales  phases  de  la  production. 

Voici  une  d^s  premières  fabriques  du  pays.  Elle  s'élève  à 
la  limite  d'un  faubourg  de  Bruxelles  et  se  compose  d'un 
bâtiment  principal,  haut  de  plusieurs  étages  et  flanqué  de 
deux  ailes.  La  construction  est  toute  récente  ;  les  locaux  sont 
spacieux,  bien  aérés,  et  tout  l'aménagement  témoigne  d'une 
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ordonnance  parfaite,  où  les  besoins  de  la  production  se  com- 
binent heureusement  avec  les  exigences  du  confort  et  de 
rhygiène.  C'est  une  usine  type.  Une  machine  à  vapeur  de 
100  chevaux  actionne  de  puissants  dynamos  qui  répandent 
à  travers  tous  les  ateliers  de  cette  vaste  cité  industrielle, 
occupant  plus  de  quatre  cents  ouvriers  et  ouvrières,  l'éclairage 
et  la  force  motrice.  La  production  journalière  est  d'environ 
4,000  chemises  et  de  4  à  500  douzaines  de  faux-cols  et 
manchettes. 

La  première  opération  que  subit  le  tissu,  c'est  la  coupe. 
Elle  est  précédée  du  tracé  et  de  la  préparation  de  la  coupe. 
Celle-ci  se  fait  à  la  machine  au  moyen  du  couteau  à  ruban  ou 
de  la  scie  à  ruban  pour  les  gros  tissus.  On  peut  couper  ainsi 
3  douzaines  de  chemises  à  la  fois,  ce  qui  représente  72  mor- 
ceaux, chaque  chemise  étant  formée  de  deux  épaisseurs. 

Le  faux-col  est  coupé  à  la  douzaine.  Mais  le  col  double  se 
composant  de  deux  pièces,  le  rabat  et  la  bande,  et  le  col  droit 
d'une  seule,  cette  douzaine  de  cols  représente  en  réalité  48  ou 
60  épaisseurs. 

La  seconde  opération  comprend  la  confection  et  la  piqûre* 

Pour  la  chemise,  cette  seconde  opération  se  subdivise  en  : 

a.  La  préparation  des  devants  et  des  poignets; 

6.  Le  faufilage  ou  bàtissage,  c'est-à-dire  l'assemblage  des 
différentes  pièces  ; 

c.  La  piqûre  ou  confection.  C'est  le  travail  le  plus  délicat; 

d.  La  confection  de  la  boutonnière. 

Ce  travail  se  fait  habituellement  au  dehors.  On  n'exécute, 
en  fabrique,  que  le  bel  article  et  les  commandes  spéciales  ou 
qui  exigent  des  soins  particuliers. 

S'agit-il  du  faux-col,  on  commence  par  l'épinglage.  Ce 
travail  est  suivi  par  la  piqûre  intérieure,  le  retournage  et  le 
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rerapliage  au  moyen  du  poinçon,  la  piqûre  extérieure  et  la 
boutonnière. 

Les  bonnes  confectionneuses  pour  col,  c'est-à-dire  les 
ouvrières  habiles  à  faire  la  piqûre  d'intérieur  et  le  retournage, 
sont  très  recherchées.  Tous  les  fabricants  se  plaignent  du 
manque  d'ouvrières  dans  cette  spécialité  et  l'attribuent  à 
l'organisation  insuffisante  de  l'enseignement  professionnel. 
La  piqûre  du  col,  en  effet,  exige  un  travail  infiniment  plus 
précis  que  celui  de  la  chemise.  Toute  la  série  des  cols  doit 
être  identique  à  l'achèvement,  tandis  qu'il  est  beaucoup  plus 
difficile  de  comparer  deux  chemises. 

De  grands  perfectionnements  ont  été  apportés  à  la  machine 
à  boutonnières.  Les  plus  récents  permettent  d'exécuter  méca- 
niquement toute  la  boutonnière,  d'un  mouvement  ininter- 
rompu, et  sans  autre  soin  de  la  part  de  l'ouvrière  que  d'adapter 
le  tissu  et  de  fixer  le  point  où  la  boutonnière  doit  être  tracée. 
Le  tissu  est  porté  en  avant  et  en  arrière  au  moyen  du 
mouvement  d'une  griffe,  et  lorsque  la  piqûre  est  achevée,  le 
déclanchement  du  couteau  se  fait  automatiquement. 

A  la  seconde  opération,  comprenant  la  confection  et  la 
piqûre,  en  succède  une  troisième  :  le  blanchiment  ou  le 
lavage,  et  l'amidonnage. 

Elle  se  décompose  en  : 

a.  Le  lavage.  La  machine  à  laver  se  compose  d'un  appa- 
reil en  forme  de  tonneau  qui  accomplit  successivement  cinq 
rotations  dans  un  sens  et  cinq  dans  le  sens  opposé,  pour 
éviter  la  torsion  du  linge; 

b.  Le  rinçage.  11  se  fait  par  l'adjonction  d'eau  fraîche. 
Après  le  rinçage,  la  chemise  est  plongée  dans  un  bain  bleu, 
qui  lui  donne  une  couleur  blanc  azuré.  Le  col,  lavé  et  rincé, 
passe  dans  une  turbine  essoreuse  qui  en  retire  l'humidité  ; 

c.  L'amidonnage.  Les  faux-cols  sont  amidonnés  au  njoyen 
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de  cuves-tambours,  tandis  que  pour  la  chemise,  dont  le  devant 
seul  doit  subir  l'amidonnage,  on  se  sert  d'un  appareil  en 
forme  de  rouleau  ; 

rf.  Après  que  la  machine  tordeuse  a  retire  l'excès  d'amidon, 
on  procède  à  l'amidonnage  cru; 

.  e.  Et  enfin  au  séchage.  Le  linge  passe  au  séchoir  formé 
d'une  succession  d'armoires  glissantes. 

EnOn,  le  repassage  constitue  le  terme  des  opérations.  Il  est 
précédé  de  la  préparation  qui  a  pour  objet  d'égaliser  le  linge, 
qui  sera  ensuite  repassé  à  la  main  ou  à  la  machine. 

On  réserve  le  repassage  à  la  main  pour  le  beau  col  et  le  col 
de  fantaisie.  Autrefois,  et  encore  dans  la  plupart  des  cas,  les 
fers  étaient  chauffés  au  four.  Mais,  pour  éviter  les  contacts 
salissants,  certains  établissements  ont  commencé  à  adopter 
les  fers  au  gaz,  qui  sont  chauffés  au  moyen  de  la  combustion 
du  gaz  apporté  dans  le  fer  à  repasser  par  le  tube  en  caout- 
chouc qui  y  est  fixé. 

La  forme  est  donnée  à  la  main.  11  existe  aussi  des  machines 
pour  donner  la  forme  au  faux-col  ou  à  la  manchette,  mais 
leur  usage  n'a  pas  encore  commencé  à  se  répandre. 

Les  mêmes  observations  peuvent  s'appliquer  mutatis  mu- 
tandis  à  la  fabrication  du  corset. 

Ici  également,  le  produit,  avant  d'être  achevé,  doit  passer 
par  une  série  de  mains  spécialisées,  comprenant  la  faufileuse, 
la  piqueuse,  la  baleineuse,  l'éventailleuse,  la  garnisseuse, 
l'apprêteuse,  l'œilleteuse.  L'apprêt  est  donné  au  moyen  de 
bustes  en  cuivre  chauffés  à  la  vapeur. 

•  De  même,  c'est  uniquement  par  le  piquage  que  la  fabrica- 
tion du  corset  se  rattache  au  travail  à  domicile.  Et  ce  lien, 
comme  nous  le  verrons,  est  encore  plus  faible  pour  le  corset 
que  pour  le  col  et  la  manchette. 

La  fabrication  de  la  cravate  est  plus  simple  et  ne  demande 
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guère  beaucoup  d'explications.  Le  tissu  et  les  autres  fourni- 
tures :  doublures,  Iriplures,  etc.,  sont  coupés  à  la  fabrique, 
mécaniquement  quand  il  s'agit  d'articles  devant  être  produits 
en  grandes  quantités  et  formés  de  pièces  ayant  une  dimension 
suffisante,  ou  à  la  main  dans  les  autres  cas.  Tissus,  fournitures 
et  ferrailles  sont  ensuite  remis  à  l'ouvrière  en  atelier  ou  à 
domicile,  qui  confectionne  la  cravate  conformément  au  modèle 
soumis.  Parfois  la  confection  fait  l'objet  d'une  division  de 
travail  plus  étroite;  dans  ce  cas,  l'ouvrière  à  domicile  s'occupe 
de  monter  la  cravate  ou  de  préparer,  c'est-à-dire  de  piquer  les 
différentes  pièces,  tandis  que  l'achèvement  s'effectue  à  l'ate- 
lier. 

H  peut  être  utile  de  rappeler  que  tout  ce  que  nous  venons 
de  dire  se  rapporte  à  la  confection  proprement  dite  ou  à  la 
production  en  gros. 

Une  remarque  s'impose. 

Et,  tout  d'abord,  il  ressort  de  l'exposé  qui  précède  que  la 
fabrication  du  col,  de  la  manchette  ou  de  la  chemise  ordi- 
naire forme  l'objet  d'opérations  distinctes,  plus  nombreuses 
et  plus  compliquées  qu'on  sei*ait  tenté  de  se  l'imaginer  à 
première  vue.  De  là  procèdent  la  division  et  la  spécialisation 
du  travail. 

Mais  il  y  a  plus.  Alors  qu'on  eût  pu  s'attendre  à  rencon- 
trer beaucoup  de  travail  à  domicile  et  une  organisation  indus- 
trielle peu  développée,  on  est  surpris  de  se  trouver  en 
présence  de  véritables  usines  oii  toute  la  série  des  opérations 
se  trouve  centralisée,  véritables  cités  industrielles,  bounlon- 
nantes  d'activité,  où  des  centaines  d'ouvriers  et  d'ouvrières 
dirigent  ou  utilisent  le  travail  de  machines  et  d'appareils  de 
tout  genre,  auxquels  la  vapeur  ou  l'électricité  distribue  le 
mouvement.  Et  l'on  se  demande  alors  si  et  dans  quelle 
mesure  le  travail  à  domicile  peut  trouver  place  dans  cette 
organisation  mécanique  et  spécialisée  de  la  production. 
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En  fait,  le  travail  à  domicile  ne  comporte  pas  une  très 
large  extension.  Le  chiffre  de  la  proportion  dans  laquelle  il 
existe  varie  d'après  les  différents  établissements,  mais  il 
manifeste  uniformément  une  tendance  à  se  contracter,  pour 
plusieurs  raisons  que  nous  expliquerons  plus  loin.  En 
général,  il  se  limite  au  travail  de  la  piqûre;  il  s'étend  aussi 
parfois  à  la  confection  de  la  boutonnière  et  à  Téventaillage, 
sans  que  ni  dans  l'un  ni  dans  l'autre  cas  il  exclue  le  travail  en 
fabrique,  avec  lequel  il  s'exerce  au  contraire  concurremment. 

La  conclusion  à  laquelle  on  se  trouve  ainsi  amené,  c'est 
que,  contrairement  à  ce  que  Ton  pourrait  être  incliné  à 
croire  en  dehors  d'une  observation  rigoureuse,  la  sphère 
dans  laquelle  se  meut  le  tmvail  à  domicile  n'occupe  qu'un 
champ  d'application  restreint  et  qui  tend  encore  à  se  res- 
serrer, sans  que  toutefois  on  puisse  prévoir  normalement  la 
disparition  prochaine  de  cette  forme  de  travail,  et  cela  à 
raison  de  certains  avantages  qui  y  sont  naturellement  atta- 
chés, intéressant  également  les  entrepreneurs  et  les  ouvrières 
à  son  maintien. 

Les  conditions  sont  un  peu  différentes  quand  on  envisage 
le  travail  sur  mesure,  mais  son  importance  relativement  à 
l'ensemble  de  la  production  est  si  modeste,  qi^'on  peut  pres- 
que négliger  d'en  tenir  compte. 
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CHAPITRE  II. 

Domaines  respectifs  du  travail  à  domicile 
et  de  la  production  en  atelier. 


Comme  nous  l'avons  déjà  dit,  —  et  il  est  bon  de  le  rappe- 
ler encore  ici  pour  fixer  les  idées,  —  l'industrie  à  domicile 
consiste  essentiellement  dans  la  production  à  domicile  par 
l'ouvrière  non  pour  le  compte  du  consommateur,  mais  d'un 
entrepreneur  dont  la  fonction  est  principalement  commer- 
ciale. 

Au  contraire,  dans  l'industrie  de  fabrique,  l'ouvrière  ne 
travaille  point  chez  elle,  pour  qui  elle  veut,  et  isolément 
ou  tout  au  moins  en  famille,  mais  à  l'atelier  patronal,  à  la 
fabrique  ou  à  l'usine,  en  commun  avec  d'autres  ouvrières, 
sous  la  direction  de  l'employeur  et  de  ses  contremaîtres,  et 
conformément  aux  règles  établies  par  ceux-ci* 

Cela  dit,  essayons  de  déterminer  l'importance  respective 
du  travail  à  domicile  et  du  travail  en  fabrique,  et  de  recher- 
cher les  causes  d'où  elle  procède. 

On  a  déjà  pu  remarquer  d'une  manière  générale,  par  ce 
qui  précède,  que  la  proportion  du  travail  à  domicile  n'atteint 
pas  un  chiflFre  très  élevé. 

Nous  estimons  que  cette  proportion,  pour  chacune  des 
ndustries  considérées,  est  inférieure  à  celle  du  travail  en 
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fabrique.  Dans  cette  limite,  si  l'on  nous  demandait  d'établir 
une  espèce  de  classification,  suivant  la, mesure  dans  laquelle 
elles  sont  affectées  par  le  travail  à  domicile,  nous  serions 
disposé  à  les  classer  dans  cet  ordre,  en  allant  du  moins  au 
plus  :  le  col  et  la  manchette,  le  corset,  la  chemise  et  la  cra- 
vrate.  Les  bonnes  piqueuses  de  col  sont  rares  :  aussi  les 
employeurs,  pour  mieux  les  soustraire  aux  sollicitations 
étrangères  et  obtenir  un  travail  plus  soigné  et  plus  pro- 
ductif, préfèrent-ils  les  faire  travailler  en  fabrique.  Quant  au 
corset,  au  moins  en  ce  qui  concerne  la  confection,  il 
s'effectue  pour  la  plus  grande  partie  en  fabrique.  A  Bru- 
xelles, les  maisons  les  plus  importantes  n'occupent  pas  d'ou- 
vrières à  domicile  ;  et  nous  avons  vu  que  même  dans  les 
centres  ruraux,  le  travail  à  domicile  ne  constitue  qu'une 
modalité  sinon  exceptionnelle,  du  moins  relativement  peu 
commune. 

A  première  vue,  ces  constatations  peuvent  causer  quelque 
surprise.  On  s'étonne  que  la  lingerie  ne  fournisse  pas  une 
contribution  plus  large  au  travail  à  domicile.  Mais  il  faut  se 
garder  de  confondre  le  travail  à  domicile  en  général  avec  le 
travail  féminin,  qui  n'en  est  qu'une  catégorie,  et  avec  le  tra- 
vail féminin  en  tant  que  se  rapportant  spécialement  à  la  lin- 
gerie. Dans  la  lingerie  même,  il  y  a  lieu  de  faire  des  distinc- 
tions. L'observation  ayant  démontré  que  la  lingerie  formait 
le  siège  des  abus  les  mieux  caractérisés  et  les  phis  étendus 
du  travail  à  domicile,  on  a  été  promptement  amené  à  les 
couvrir  d'une  même  étiquette. 

Il  serait  encore  prématuré  de  prétendre  qu'en  Belgique 
la  proportion  de  travail  à  domicile  dans  la  lingerie  est  rela- 
tivement plus  faible  qu'ailleurs.  En  effet,  à  l'exception  du 
corset,  les  articles  de  lingerie  qui  forment  l'objet  propre  de 
cette  monographie  :  la  cheniiserie,  la  fabrication  du  col,  de 
la  manchette,  de  la  cravate,  se  rapportent  plus  spécialement 
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à  ce  qu'on  peut  qualifier  d'un  terme  général  :  la  lingerie 
pour  hommes,  par  opposition  à  la  lingerie  pour  femmes  et 
enfants.  Et  Ton  se  rappellera  que  si  nous  y  avons  joint  le 
corset,  c'est  que  l'ensemble  de  ces  industries  forme  en 
quelque  sorte  dans  la  lingerie  un  groupe  à  part,  qui  se 
caractérise  par  la  prédominance  ou  du  moins  Timportance 
plus  considérable  du  travail  en  fabrique. 

11  nous  reste  maintenant  à  rechercher  les  causes  de  ce  phé- 
nomène, qui  est  loin  d'être  particulier  à  la  Belgique,  mais 
qui  a  déjà  été  signalé,  au  moins  dans  ses  grandes  lignes, 
dans  plusieurs  pays  où  les  conditions  du  travail  dans  la  lin- 
gerie ont  été  soumises  à  une  investigation  méthodique. 

Nous  examinerons  successivement  les  deux  questions  que 
voici  : 

En  premier  lieu,  quelle  est,  d'une  manière  générale,  la 
position  de  la  fabrique  vis-à-vis  de  l'industrie  à  domicile? 

Poursuivant  ensuite  l'application  de  la  théorie  au  fait, 
nous  nous  demanderons,  en  second  lieu,  comment  et  sous 
l'influence  de  quelles  causes  se  répartissent  et  tendent  à  se 
constituer  les  domaines  respectifs  de  la  manufacture  concen- 
trée et  du  travail  domiciliaire  dans  les  diilerentes  industries 
dont  il  est  question  dans  cette  étude,  les  quatre  C  pour  les 
désigner  d'un  mot. 

En  principe,  on  peut  concevoir  toute  une  série  de  facteurs, 
qui,  soit  isolément,  soit  en  se  combinant,  favorisent  la  con- 
stitution et  l'essor  de  la  fabrique. 

Et  bien  qu'à  première  vue  ils  paraissent  ressortir  à  des 
ordres  d'idées  très  divergents,  pour  peu  qu'on  les  soumette  à 
l'analyse  et  à  la  comparaison,  on  est  promptement  amené  à 
découvrir  entre  eux  certains  liens  de  parenté  qui  permettent 
de  les  sérier  et  de  les  classer  sous  une  rubrique  commune. 

11  y  a  des  facteurs  d'ordre  technique  de  la  fabrique,  parmi 

lesquels  il  convient  de  signaler  d'abord  :  le  machinisme  et 

la  division  du  travail. 

il 
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Le  machinisme  intervient  (le  deux  manières  dans  la  pro- 
duction en  fabrique  :  par  la  diversité  de  son  outillage  et  la 
substitution  d'une  force  mécanique  à  Ténergie  musculaire. 

Aussi  longtemps  que  le  problème  du  transport  à  distance 
de  la  force  motrice  n'aura  pas  reçu  une  solution  pratique  et 
définitive,  la  machine  à  vapeur  ou  le  moteur  central  distri- 
buant le  mouvement  à  tous  les  organes  de  l'usine  continuera 
de  rester  un  puissant  agent  de  concentration.  D'où  il  faudrait 
cependant  se  garder  de  conclure  que  le  jour  où  l'on  serait 
parvenu  à  mettre  l'atelier  domiciliaire  sur  le  même  pied  que 
la  fabrique  au  point  de  vue  des  avantages  résultant  de  l'emploi 
de  la  force  mécanique  —  accélération  de  vitesse  de  la  machine 
et  diminution  de  fatigue  de  l'ouvrière  —  le  rôle  de  la  fabri- 
que serait  fini.  D'autres  facteurs  peuvent  intervenir  dans 
ce  cas  pour  la  maintenir  dans  une  situation  privilégiée  à 
laquelle  le  travail  à  domicile  ne  saurait  jamais  ou  difficilement 
prétendre. 

Le  rôle  du  moteur  central  ne  s'arrête  pas  à  intensifier  le 
rendement  des  appareils  employés  dans  la  manufacture  à 
domicile  :  par  les  facilités  qu'il  offre  et  ses  facultés  d'appro- 
priation, il  appelle  et  sollicite  la  mise  en  œuvre  d'un  outillage 
spécial,  d'une  productivité  supérieure,  répartissant  le  travail 
en  une  foule  d'opérations  fragmentaires,  subordonné  au 
moteur  qui  lui  communique  le  mouvement  et  la  vie. 

Ainsi  la  division  du  travail  s'opère  par  la  multiplicité  et  la 
spécialisation  des  machines,  qui  ont  comme  conséquences 
d'améliorer  la  qualité  de  l'ouvrage  et  de  diminuer  le  prix  de 
revient,  en  augmentant  la  production  et  en  permettant  une 
adaptation  plus  économique  de  la  tâche  à  effectuer  à  la  variété 
des  aptitudes  individuelles.  Plus  la  division  du  travail  s'accen- 
tue, plus  on  s'écarte  des  possibilités  et  des  conditions  du  tra- 
vail à  domicile.  Même  à  supposer  résolue  la  question  de  la 
fourniture  à  distance  de  l'énergie  motrice,  l'exécution  à  domi- 
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cile  d'une  série  d'opérations  étroitement  coordonnées  entraî- 
nerait tout  au  moins,  sans  préjudice  de  tous  autres  incon- 
vénients, un  gaspillage  de  temps  et  d'efforts  considérable. 

Le  machinisme  et  la  division  du  travail  ne  sont  pas  les 
seuls  facteurs  d'ordre  technique  de  la  fabrique.  La  fabrique 
produit  mieux,  elle  livre  à  la  consommation  un  fabricat  plus 
uniforme,  plus  propre,  plus  soigné,  plus  apparent. 

En  pratique,  les  avantages  dérivant  de  cette  supériorité 
—  qui  a  sa  source  dans  la  machine  et  la  suneillance  qui 
s'exerce  en  fabrique  —  présentent  fréquemment  un  intérêt 
beaucoup  plus  considérable  que  celui  qu'on  pourrait  être 
tenté  de  lui  attribuer. 

D'autres  facteurs  encore,  ceux-ci  d'ordre  plutôt  économique 
et  commercial,  concourent  à  la  naissance  et  au  développement 
de  la  fabrique  :  tels  sont,  par  exemple,  l'extension  des  besoins 
et  l'augmentation  de  la  production,  une  plus  grande  exacti- 
tude dans  les  livraisons. 

Si  les  besoins  sont  de  tous  temps,  jamais  ils  ne  se  sont  pré- 
sentés avec  une  force  et  un  désir  de  satisfaction  aussi  intenses 
qu'à  notre  époque.  Peut-être  l'industrie  en  chambre,  avec  ses 
larges  disponibilités  de  main-d'œuvre  féminine  à  bas  prix, 
éparpillées  dans  les  campagnes  retirées  et  les  grandes  agglo- 
mérations urbaines,  eût-elle  réussi  à  faire  face  à  ce  surcroît 
rapide  et  subit  de  demandes,  si  l'extension  des  besoins  n'avait 
coïncidé  avec  une  certaine  recherche  de  l'article  moyen,  appa- 
rent et  peu  coûteux,  qui  constitue  le  domaine  naturel  et  ori- 
ginaire de  la  fabrique,  conditionnée  par  la  machine.  Née  de 
raecroissement  des  besoins,  la  machine  a  exercé  à  son  tour 
une  répercussion  sur  les  besoins  qu'elle  a  élargis  en  abais- 
sant successivement  les  prix  de  revient. 

Quelle  est,  au  regard  de  ces  différents  facteurs  favorables 
au  développement  de  l'industrie  en  fabrique,  la  situation 
qu'occupe  le  travail  à  domicile? 
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Dans  sa  concurrence  avec  la  fabrique,  la  manufacture  dis- 
pose d'armes  redoutables,  qui,  si  elles  ne  sont  pas  toujours 
capables  de  lui  assurer  l'avantage,  ont  du  moins  dans  cer- 
tains cas  retardé  ou  atténué  sa  défaite.  Si  la  fabrique  a  pu 
chasser  le  travail  à  domicile  de  quelques-unes  de  ses  posi- 
tions, ses  victoires  n'ont  pas  cependant  été  assez  complètes 
ni  assez  décisives  pour  que  l'on  puisse  déjà  songer  à  une 
disparition  prochaine  et  totale  de  la  manufacture  à  domicile. 
Celle-ci  résiste  vigoureusement,  se  livre  parfois  à  des 
retours  offensifs,  et  là  où  elle  est  contrainte  de  reculer,  elle 
ne  cède  le  terrain  que  pied  à  pied. 

En  attendant,  si  l'issue  de  la  bataille  parait  pencher  en 
faveur  de  la  fabrique,  nous  voyons  ces  deux  formes  de  pro- 
duction, dans  beaucoup  de  cas,  subsister  côte  à  côte  et  se 
combiner  en  des  types  d'exploitation  mixtes. 

Historiquement  antérieure  à  la  fabrique,  la  manufacture  à 
domicile  évite  les  lourds  frais  d'installation  et  d'exploita- 
tion qui  grèvent  la  fabrique  et  qui  sont  le  premier  obstacle 
auquel  elle  se  heurte  avant  de  pouvoir  entreprendre  une 
lutte  efficace  contre  le  travail  en  chambre. 
.  Alors  que  celui-ci  réalise  un  mode  d'exploitation  des  plus 
simples  et  des  plus  élémentaires,  où  le  risque  et  le  besoin  de 
capitaux  sont  réduits  au  minimum,  la  production  en  fabrique 
impose  au  fabricant  l'immobilisation  de  gros  capitaux  dans 
la  construction  d'usines,  l'achat  d'un  outillage  compliqué, 
objet  de  perfectionnements  continus,  sans  compter  les  frais 
accessoires  :  éclairage,  chauffage,  personnel  technique  et 
commercial,  etc.  Avec-  le  travail  en  chambre  s'ouvre  pour 
l'entrepreneur  un  débouché  inépuisable  de  main-d'œuvre  non 
qualifiée  —  prête  à  se  contenter  de  salaires  dérisoires  — 
incapable,  par  son  isolement,  de  s'élever  à  l'idée  de  solida- 
rité qui,  à  un  certain  moment,  finit  par  s'imposer  aux  travail- 
leurs de  fabrique  et  les  groupe  en  associations  syndicales. 
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conscientes  de  leurs  droits  et  de  leurs  intérêts  —  échappant, 
à  la  faveur  d'un  véritable  (c  privilège  légal  »  abusif,  à  la 
plupart  sinon  à  la  totalité  des  lois  protectrices  édictées  par 
les  parlements  au  profit  du  salariat  —  soumise  à  toutes  les 
fluctuations  de  la  production  et  de  la  mode  —  victime  oubliée 
et  résignée  subissant  le  contre-coup  du  trouble  et  des  nui- 
sances occasionnés  par  les  transformations  industrielles  et  le 
règne  de  la  fabrique,  en  marche  vers  de  nouvelles  conquêtes. 

Voilà  ce  qui  a  permis  au  travail  en  chambre  de  se  conser- 
ver là  où  il  s'est  trouvé  en  concurrence  avec  la  fabrique,  et 
ce  qui  explique  comment,  dans  les  différentes  industries, 
l'action  des  facteurs  favorables  au  développement  de  la 
fabrique  n'a  pas  toujours  abouti  au  même  résultat. 

C'est  que  le  phénomène  économique  est  complexe.  Il 
s  agit  de  l'isoler  des  manifestations  accidentelles  dont  sa 
production  peut  être  accompagnée  et  de  débrouiller  l'écheveau 
entremêlé  des  effets  et  des  causes,  dont  la  combinaison,  se 
produisant  à  un  certain  moment  et  dans  une  certaine  mesure, 
lui  a  donné  naissance.     . 


Malgré  ces  difficultés  et  les  incertitudes  de  la  recherche, 
on  peut  observer  en  Belgique  un  phénomène  semblable  — 
résultant  apparemment  des  mêmes  causes  —  à  celui  que  les 
enquêtes  et  les  statistiques  étrangères  ont  mis  en  lumière  : 
la  tendance  à  l'élargissement  de  la  fabrique,  sinon  pour 
toute  la  lingerie  en  général,  au  moins  pour  une  notable 
fraction  de  celle-ci,  comprenant,  d'une  part,  la  fabrication 
du  corset,  d'autre  part,  la  confection  du  linge  pour  hommes 
ou  ce  qu'on  appelle  aussi  parfois  la  confection  du  linge  ami- 
donné, la  Wàschefabrikation  :  chemises  d'hommes,  plastrons 
et  surtout  cols  et  manchettes. 
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Cette  énonciation  demande  être  précisée.  S'il  n'y  a  aucun 
doute  sur  la  réalité  du  phénomène,  sur  le  sens  de  révolu- 
tion, ce  serait  une  erreur  de  croire  que  le  mouvement  de 
concentration,  pour  les  différentes  industries  que  nous  étu- 
dions ici,  s'est  opéré  dans  le  même  temps,  de  la  même 
manière,  dans  une  égale  mesure  et  sous  l'empire  de  causes 
et  de  circonstances  de  nature  et  d'efficacité  absolument  iden- 
tiques. 

Ainsi,  notamment,  la  confection  de  faux-cols  et  de  man- 
chettes a,  dès  le  début  (1),  formé  un  domaine  nouveau  pour 
la  fabrique,  sans  que  celle-ci  ait  eu  à  évincer  ou  à  restreindre 
le  travail  en  chambre. 

La  concentration  s'est  produite  d'emblée  et  est  allée  en  se 
développant  sous  l'action  des  facteurs  généraux  qui  sont  à  la 
base  de  tous  les  progrès  réalisés  par  la  fabrique  :  la  division 
du  travail  et  le  machinisme. 

11  suffira  de  se  rappeler  que  la  fabrication  du  col  et  de  la 
manchette  comporte  une  série  extrêmement  détaillée  d'opé- 
rations —  dont  nous  n'avons  indiqué  que  les  principales  — 
s'effectuant  à  l'aide  de  machines  très  perfectionnées,  mises  en 
marche  par  un  moteur  mécanique  :  scies  à  ruban  pour  la 
coupe,  machines  à  coudre  et  à  boutonnières,  tonneaux- 
laveuses,  barattes,  essoreuses,  tordoirs  à  rouleaux,  séchoirs, 
machines  d'apprêt,  fers  à  repasser  chauffés  intérieurement  au 
gaz  ou  à  l'électricité.  La  machine  règne  en  maîtresse  :  elle 
intervient  à  toutes  les  phases  de  la  fabrication,  dans  la 
coupe,  la  couture,  le  lavage,  l'amidonnage,  le  blanchiment, 
le  repassage.  Elle  s'empare  du  produit  depuis  le  moment  où 
il  entre  dans  l'usine  sous  forme  de  matière  première,  jus- 
qu'au moment  où  il  en  sort,  totalement  achevé,  prêt  à  être 


(1)  En  Belgique,  la  plus  ancienne  maison  date  de  1857.  Mais  c'est  surtout 
vers  4870  que  Félan  fut  donné  et  que  celte  industrie  a  commencé  à  se  répandre. 
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fourni  à  la  consommation.  Elle  ne  se  contente  pas  de  sim- 
plifier le  travail  et  d'augmenter  la  capacité  productive  de 
l'ouvrière,  elle  relève  la  valeur  du  fabricat  par  le  fini,  l'uni- 
formité, la  blancheur,  l'apparence  et  l'éclat  qu'elle  procure. 
A  rencontre  de  certaines  autres  industries  de  l'habillement, 
son  rôle  ici  ne  s'arrête  ni  au  gros  de  l'œuvre  ni  à  l'article 
de  qualité  moyenne,  il  s'étend  à  toutes  les  opérations 
comme  à  toutes  les  qualités.  La  distinction  entre  le  travail  à 
domicile  et  le  travail  à  la  machine,  qui  joue  encore  un  rôle, 
sinon  prépondérant,  du  moins  très  appréciable  dans  cer- 
taines industries,  spécialement  dans  les  industries  ayant 
conservé  un  caractère  artistique  comme  la  broderie  et  la 
dentelle,  perd  ici  toute  importance  et  même  toute  significa- 
tion. C'est  ailleurs  qu'il  faut  chercher  les  éléments  de  la 
différenciation  des  qualités,  notamment  dans  le  soin  de 
l'exécution,  le  nombre  et  le  choix  des  matières  premières 
employées. 

Le  travail  à  domicile  se  trouve-t-il  donc  entièrement 
banni  de  la  confection  du  col  et  de  la  manchette? 

Loin  de  là,  et  le  motif  en  est  que  l'opposition  que  l'on 
fait  communément  valoir  entre  le  machinisme  et  la  spécialisa- 
tion du  travail  d'une  part,  l'atelier  domiciliaire  d'autre  part, 
ne  va  pas  jusqu'à  une  irréductibilité  absolue.  Même  avec  une 
division  de  travail  très  étendue,  on  comprend  que  le  travail 
à  domicile  puisse  s'appliquer  à  une  opération,  peut-être  à 
plusieurs,  surtout  quand  il  s'agit  d'opérations  assez  longues. 
Semblablement,  un  certain  outillage,  de  prix  et  de  dimen- 
sions limités,  est  accessible  à  la  manufacture  à  domicile,  qui 
voit  ailleurs  se  réduire  une  de  ses  principales  causes  d'infé- 
riorité au  regard  de  la  fabrique  par  le  transport  à  distance 
de  l'énergie  motrice. 

Ainsi,  à  côté  de  la  fabrique,  s'élève  la  manufacture  à  domi- 
cile, disposant  comme  outillage  principal  de  la  machine  à 
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coudre  et  de  la  machine  à  boutonnières»  agissant  ici  comme 
facteurs  de  décentralisation  industrielle.  Elle  est  apparue 
presque  en  même  temps  que  la  fabrique  et  comme  une  sorte 
de  prolongement  de  celle-ci . 

Précisant  les  observations  que  nous  avons  formulées  en 
termes  généraux  dans  les  précédents  chapitres,  voyons  main- 
tenant comment  la  fabrique  et  le  travail  à  domicile  se 
partagent  la  production. 

La  fabrication  des  faux-cols  et  manchettes  est  assumée  par 
deux  sortes  d'entreprises. 

Les  premières,  où  toutes  les  opérations,  à  l'exception  de 
la  coupe,  se  font  au  dehors,  méritent  à  peine  le  nom  de  fa- 
briques. Privées  des  capitaux  et  du  matériel  nécessaires,  elles 
ne  possèdent  qu'une  capacité  productrice  restreinte  et  ne 
sauraient  entrer  en  compétition  avec  les  grandes  firmes  au 
point  de  vue  de  la  façon,  de  la  régularité,  de  l'apprêt,  du  fini 
de  roiivrag;e. 

Puis,  au-dessus  de  ces  établissements  tout  à  fait  secondaires, 
on  compte  une  dizaine  de  fabriques,  possédant  au  moins  une 
blanchisserie,  qui  accaparent  la  presque  totalité  de  la  produc- 
tion. Bien  que  présentant  certains  traits  d'organisation  com- 
mune, il  existe  entre  elles  des  différences  notables,  notam- 
ment au  point  de  vue  de  l'extension,  de  l'équipement 
mécanique,  de  la  division  du  travail,. et  par  conséquent  aussi 
de  l'étendue  de  la  concentration. 

Les  plus  importantes  occupent  un  personnel  pouvant  s'es- 
timer à  environ  400  employés,  ouvriers  et  ouvrières.  Il  s'agit 
là,  évidemment,  d'une  importance  toute  relative  :  ce  chiffre 
de  400  personnes  pouvant  paraître  insignifiant  comparé  à 
celui  de  certaines  usines  berlinoises  et  autrichiennes  (i). 

(1)  Déjà  en  1896,  la  plus  vaste  usine  de  Berlin  occupait  un  personnel  de 
4,100  personnes. 

Voir  Feig,  Die  Verhàltnisse  in  der  Wâscheconfektion,  p.  12.  (Drucksachen  der 
Kommission  fur  Arbeitersstatistik). 
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Dans  les  fabriques  on  la  concentration  a  atteint  son  point 
culminant  au  stade  actuel,  deux  sortes  d'opérations  s'effeo- 
tuent  encore,  partie  au  dehors,  partie  à  l'intérieur  de  la 
fabrique  :  d'une  part  la  confection  du  col,  comprenant  les 
deux  piqûres  intérieure  et  extérieure,  le  retoumage,  le  rem- 
pliage,  d'autre  part  la  confection  de  la  boutonnière.  Pour  ces 
opérations,  le  travail  à  domicile  monopolise  environ  les  deux 
tiers  de  la  main-d'œuvre,  l'autre  tiers  étant  réseiTé  à  la  fa- 
brique. 

Nous  n'avons  qu'un  mot  à  dire  du  col  de  dame  ou  colle- 
rette. Autrefois  importée  de  France  et  d'Allemagne,  elle  est 
maintenant  produite  en  Belgique,  et  même  une  fabrique  — 
existant  depuis  une  dizaine  d'années  —  s'y  est  créé  une  spé- 
cialité notoire. 

Ici  la  division  du  travail  est  encore  plus  accentuée.  Après 
avoir  subi  les  diflférentes  manipulations  auxquelles  est 
astreinte  la  confection  du  col  d'homme,  la  collerette  arrive 
entre  les  mains  de  la  prépareuse  qui  faufile  le  col  et  les  biais 
sur  papier.  Ce  travail,  comme  d'ailleurs  tout  ce  qui  intéresse 
la  conservation  et  le  secret  des  dessins  et  des  modèles,  se  fait 
exclusivement  en  fabrique,  tandis  que  les  points  clairs  insérés 
entre  le  col  et  les  biais  et  les  réunissant,  ainsi  que  les  brode- 
ries, sont  exécutés  par  des  ouvrières  du  dehors.  11  existe 
aussi  des  machines  à  deux  aiguilles  pour  confectionner  le 
point  clair  sans  faufiler,  mais  en  Belgique  elles  ne  sont 
guère  employées. 

Dans  les  limites  que  nous  venons  d'indiquer,  quelle  situa- 
tion le  travail  à  domicile  occupe-t-il  au  regard  de  la  fabrique? 

Au  point  de  vue  de  la  bonne  exécution  du  travail,  la 
fabrique  a  toutes  les  sympathies  des  fabricants.  Soumise  à 
la  discipline  de  l'atelier  et  à  une  surveillance  constante  et 
minutieuse,  stimulée  par  l'entraînement  du  milieu,  jouissant 
de  plus  de  confort,  d'aise  et  de  tranquillité,  moins  exposée 
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aux  distractions  et  aux  pertes  de  temps,  l'ouvrière  en 
fabrique  procure  un  travail  plus  soigné,  plus  propre,  plus 
uniforme,  mieux  achevé.  A  cette  supériorité  d'exécution 
s'attache  en  pratique  une  importance  que  les  non-initiés  à 
première  vue  ne  soupçonnent  guère.  Le  client  qui  achète 
une  douzaine  de  cols  ou  de  manchettes  peut  les  vérifier  et  les 
comparer.  S'il  découvre  des  irrégularités  ou  des  malfaçons, 
il  adressera  ses  réclamations  au  magasin,  que  celui-ci  s'em- 
pressera de  transmettre  au  fabricant.  Si  elles  se  multiplient, 
après  quelques  observations,  le  magasin  lâchera  son  four- 
nisseur. Celui-ci  est  donc  obligé  de  veiller  avec  un  soin  par- 
ticulier sur  la  fabrication.  Son  renom  commercial  en  dépend  : 
chaque  accroc  qu'il  subit  se  solde  en  perte  et  les  clients 
perdus  ne  se  retrouvent  pas  facilement. 

A  ce  désir  des  fabricants  de  concentrer  la  confection  en  vue 
d'améliorer  la  qualité  de  l'ouvrage,  on  peut  joindre  encore 
une  autre  cause  qui  a  favorisé  l'extension  de  la  fabrique  au 
détriment  du  travail  en  chambre  :  c'est  le  besoin  d'accroître 
la  production  non  seulement  en  tant  que  cet  accroissement 
pouvait  résulter  de  la  surveillance  de  l'atelier,  mais  encore 
de  l'emploi  de  moteurs  mécaniques  actionnant  les  machines 
à  coudre.  Si  l'usage  de  ces  moteurs  mécaniques  manifeste 
une  tendance  à  s'accroître,  il  s'en  faut  cependant  que  toutes 
les  fabrique  en  soient  pourvues.  Les  chefs  de  ces  entreprises 
préfèrent  renoncer  aux  avantages  qui  s'y  attachent,  à  raison 
des  frais  d'installation,  et  continuent  à  se  servir  de  machines 
à  pédale,  en  essayant  de  compenser,  autant  qu'ils  le  peuvent, 
la  perte  qualitative  par  une  extension  quantitative  de  la 
main-d'œuvre. 

Mais  c'est  surtout,  comme  nous  l'avons  vu,  par  le  déve- 
loppement et  le  perfectionnement  du  machinisme  que  la 
fabrique  a  vu  élargir  sa  part  dans  la  production. 

Certains  ont  pu  se  méprendre  sur  la  réalité  du  phéno- 
mène. 
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Tandis  que  les  uns,  frappés  par  l'extension  et  le  dévelop- 
pement numérique  des  fabriques,  annonçaient  avec  une  hâte 
inconsidérée  la  faillite  définitive  de  la  manufacture  à  domicile, 
d'autres  aboutissaient  à  une  conclusion  opposée,  en  interpré- 
tant les  données  des  statistiques,  accusant  une  notable 
augmentation  du  travail  en  chambre. 

Tous  deux,  en  restreignant  leur  vue  à  une  face  particulière 
du  problème,  versaient  dans  Terreur.  Il  y  eut  un  développe- 
ment simultané  de  ces  deux  types  de  production,  puisant  sa 
source  dans  des  causes  identiques  :  la  généralisation  et  le 
nivellement  des  besoins,  l'élargissement  du  marché  local, 
l'amplification  des  débouchés,  qui  donnèrent  naissance  aux 
maisons  de  gros  et  aux  magasins  de  détail  venant  s'inter- 
poser entre  le  fabricant  et  le  consommateur.  Mais  tandis  que 
sous  l'influence  de  ces  causes  générales  se  présentait  cette 
double  série  de  phénomènes,  une  transformation  plus 
intime  et  plus  profonde  s'opérait  en  même  temps,  modifiant 
les  positions  respectives  du  travail  à  domicile  vis-à-vis  de 
la  fabrique  en  faveur  de  celle-ci. 

Après  cela,  on  pourrait  s'étonner  qu'après  trente-cinq 
années  de  lutte,  et  en  dépit  de  ses  avantages  techniques  dont 
nous  avons  souligné  l'exceptionnelle  importance,  le  succès 
de  la  fabrique  n'ait  pas  été  plus  rapide  et  plus  décisif. 

Dans  quels  éléments  la  manufacture  à  domicile  puise-t-elle 
donc  sa  force  de  résistance  ? 

Pour  répondre  à  cette  question,  nous  ne  pouvons  que  nous 
en  référer  à  l'analyse  que  nous  avons  faite  plus  haut  des 
facteurs  antagonistes  de  la  fabrique. 

D'ailleurs  les  divers  chefs  d'infériorité  de  l'usine  à  l'égard 
de  l'industrie  en  chambre  sont  trop  connus  et  ont  trop  sou- 
vent été  mis  en  lumière  pour  que  nous  nous  attachions  à  en 
recommencer  la  nomenclature.  II  en  est  deux  ou  trois  seule- 
ment qui  méritent  une  observation  particulière,   ce  sont  : 
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Taggravation  des  frais  en  fabrique,  surtout  le  manque  de 
place  ;  Félasticité  que  le  travail  en  chambre  permet  de  donner 
à  la  production,  enfin  et  surtout  la  nécessité  où  se  trouvent 
les  entrepreneurs  de  s'assurer  le  concours  d'ouvrières  à  qui 
l'accès  de  la  fabrique  est  interdit. 

Bien  que  l'industrie  du  col  et  de  la  manchette  traverse 
actuellement  une  période  de  prospérité  et  soit  exempte  de 
crises,  elle  n'échappe  pas  cependant,  sinon  aux  chômages 
périodiques,  du  moins  aux  ralentissements  intermittents  de 
la  production,  qui  atteignent  toutes  les  industries  de  l'habil- 
lement. Le  bénéfice  de  la  machine  ne  commence  à  apparaître 
qu'à  partir  d'un  certain  degré  d'activité.  Quand  ce  point  n'est 
pas  atteint,  les  capitaux  fixes  immobilisés  dans  l'outillage 
grèvent  d'un  poids  mort  les  frais  de  l'exploitation. 

Au  contraire,  la  compressionnalité  du  travail  en  fabrique 
donne  toute  facilité  au  chef  d'entreprise  pour  restreindre  sa 
production,  sans  devoir  modifier  l'allure  régulière  de  son 
usine.  Inutile  de  nous  étendre  là-dessus. 

Mais  le  principal  obstacle  auquel  se  heurte  apparemment  la 
concentration,  c'est  l'impossibilité  ou  la  difficulté  où  se  trouve 
la  fabrique  de  s'étendre. 

Interrogez  à  cet  égard  les  chefs  d'entreprise  ;  leur  réponse 
ne  variera  guère  :  «  Nous  ne  demanderions  pas  mieux  que 
de  pouvoir  réunir  le  plus  grand  nombre  possible  d'ouvrières 
en  fabrique,  mais  où  trouver  la  place  ?  » 

La  plupart  des  fabriques  de  cols,  manchettes  et  chemises 
sont  établies,  en  effet,  à  Bruxelles  à  l'intérieur  de  la  ville,  où 
elles  paient  des  loyers  très  élevés,  tout  en  étant  à  l'étroit. 

Comment  remédier  à  cette  situation  ? 

Le  moyen  qui  s'offre  d'englober  dans  la  fabrique  des 
immeubles  adjacents,  ne  saurait  constituer  après  tout  qu'un 
pis-aller.  A  supposer  que  le  propriétaire  de  ces  immeubles 
consente  à  s'en  dessaisir,  leur  rachat  et  leur  aménagement 
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entraineraient  des  frais  si  considérables,  que  sans  doute  bien 
peu  d'industriels  voudraient  courir  le  risque  de  s'en  charger. 

Dans  certains  cas,  afin  de  s'agrandir,  des  chefs  d'entreprise 
ont  changé  le  siège  de  leur  exploitation  et  l'ont  transporté 
vers  les  faubourgs,  la  périphérie,  où  la  moindre  valeur  des 
immeubles  leur  a  permis  de  disposer  de  locaux  plus  vastes, 
sans  aggraver,  dans  une  mesure  notable,  la  quantité  de  leurs 
firais  généraux.  D'autres  ont  été  amenés  à  acquérir,  en  dehors 
de  la  ville,  de  larges  étendues  de  terrain,  sur  lequel  ils  ont 
édifié  des  usines  du  type  le  plus  moderne,  admirablement 
outillées,  en  laissant  assez  de  terrain  disponible  pour  pouvoir 
faire  face  à  toutes  les  nécessités  d'agrandissements  futurs. 

La  fabrique  se  prolonge  aussi  parfois  sous  forme  d'ateliers 
dépourvus  de  force  motrice  mécanique,  dans  lesquels  le  chef 
d'entreprise  rassemble  ses  ouvrières  en  vue  d'arriver  à  une 
production  plus  soignée  qu'à  domicile.  De  cette  pratique,  que 
nous  allons  retrouver  dans  les  centres  ruraux  de  l'industrie  à 
domicile  du  corset  et  de  la  chemise,  nous  n'avons  pas  décou- 
vert de  traces  dans  la  confection  du  col  et  de  la  manchette. 

Le  fait  est  assez  surprenant.  Il  est  bien  vrai  que  l'atelier 
de  l'entrepreneur  offre  une  certaine  analogie  avec  ce  type 
d'ateliers,  directement  rattachés  à  la  fabrique.  L'entrepre- 
neur apparaît  alors  comme  une  sorte  de  directrice  ou  de 
sous-maitresse.  Mais  l'assimilation  ne  va  pas  au  delà.  L'inté- 
rêt qui  pousse  l'entrepreneur  à  composer  son  personnel  en 
majeure  partie  d'apprenties  mal  rémunérées  et  à  prolonger 
indûment  la  durée  normale  de  l'apprentissage,  ne  peut  man- 
quer d'exercer  une  influence  fâcheuse  sur  la  bonne  exécution 
du  travail. 

L'importance  vitale  de  cette  question  de  l'apprentissage  et 
les  défectuosités  de  son  organisation  ont  suggéré  l'idée  à 
certains  chefs  d'entreprise  de  le  placer  sous  leur  contrôle 
immédiat  et,  en  l'absence  ou  du  moins  l'insuffisance  d'autres 
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organismes,  d*instiluer  en  quelque  sorte  au  sein  même  de  la 
fabrique  une  école  d'apprentissage.  Mais  il  peut  arriver  un 
moment  où,  pour  une  raison  quelconque,  Tapprentie  ayant 
achevé  le  cycle  de  son  apprentissage  et  étant  devenue  une 
bonne  ouvrière,  puisse  être  obligée  de  quitter  la  fabrique.  Les 
hypothèses  les  plus  fréquentes  visent  le  cas  où  Touvrière  se 
marie  ou  est  retenue  au  logis  par  les  soins  à  donner  à  des 
parents  vieux  ou  infirmes.  En  fait,  on  ne  compte  en  fabrique 
qu'un  petit  nombre  d'ouvrières  mariées.  Quelquefois  elles 
continuent  à  fréquenter  l'atelier  pendant  les  premiers  temps 
de  leur  mariage,  mais  que  le  ménage  vienne  à  s'accroître,  les 
voilà  obligées  d'y  renoncer.  Ouvrières  à  domicile,  elles 
restent  au  service  de  leur  ancien  patron,  soucieux  de  ne  pas 
se  priver  de  la  collaboration  de  cette  main-d'œuvre  formée  à 
la  fabrique,  capable  et  expérimentée. 

Un  autre  effet  produit  par  les  mêmes  causes  qui  entravent 
l'essor  de  la  fabrique,  c'est  la  division  ou  la  répartition 
qu'elles  tendent  à  introduire  entre  la  nature  des  tâches  effec- 
tuées à  domicile  et  celles  spécialement  confiées  à  la  fabrique. 

D'ordinaire,  on  exécute  en  fabrique  l'article  de  meilleure 
qualité  et  les  commandes  urgentes. 

C'est  un  corollaire  de  nos  observations  précédentes. 

La  fabrique,  avec  son  outillage  perfectionné,  avec  son  per- 
sonnel stable,  permet  de  livrer  avec  une  rapidité  à  laquelle 
Findustrie  en  chambre,  incertaine  et  flottante,  ne  saurait  pré- 
tendre. Et  il  serait  superflu  d'insister  encore  sur  l'influence 
avantageuse  que  la  fabrique  exerce  sur  la  qualité  de 
l'ouvrage. 


D'une  manière  générale,  des  considérations  analogues  à 
celles  que  nous  venons  d'exposer  sur  la  manière  dont  une 
série  de  facteurs    favorables    ou  contraires  opèrent  sur  la 
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constitution  de  la  fabrique  peuvent  s'appliquer  au  corset,  à  la 
chemise  et  à  la  cravate,  encore  que  chacune  de  ces  industries, 
à  raison  de  ses  origines  ou  de  sa  nature  propre,  supporte 
inégalement  les  effets  du  courant  qui  les  pousse  à  la  concen- 
tration. 

On  a  dit  :  «  La  spécialité  naturelle  de  l'usine,  avec  sa  divi- 
sion du  travail,  son  machinisme,  c'est  dans  les  industries  de 
rhabillement,  la  confection  par  séries  de  marchandises  de 
large  consommation,  de  qualité  moyenne,  de  types  peu 
variés.  La  fabrique  cherche  plus  rarement  et  réussit  plus 
difficilement  à  s'organiser  en  Mie  des  articles  de  haut  style, 
articles  de  vente  trop  restreinte  ou  d'exécution  trop  délicate. 
D'un  autre  côté,  elle  n'a  pas  intérêt  souvent  à  aborder  les 
objets  à  trop  bas  prix  ou  les  objets  de  forme  lourde,  gros- 
sière, parce  que,  ne  pouvant  guère  modifier  son  outillage,  ses 
procédés  de  travail,  elle  n'arriverait  pas  à  abaisser  très  forte- 
ment le  prix  de  revient  au-dessous  de  celui  de  la  qualité 
movenne,  de  manière  à  le  réduire  au  niveau  du  coût  de  la 
production  à  domicile.  L'usine  fait  bien;  il  lui  est  moins  aisé 
de  faire  très  bien  ou  de  faire  économiquement  très  mal.  Aussi 
a-t-elle  commencé  par  triompher  de  l'industrie  à  domicile 
pour  les  marchandises  de  qualité  intermédiaire,  alors  que  le 
type  d'exploitation  rival  oppose  une  plus  grande  résistance 
pour  le  très  fin  ou  le  très  commun.  »  (1) 

Comme  le  fait  très  justement  remarquer  l'auteur,  ces 
idées,  exactes  dans  l'ensemble,  demandent  à  être  complé- 
tées et  rectifiées  lorsqu'on  passe  au  détail. 

Ainsi,  le  concept  de  l'article  de  qualité  moyenne  confec- 
tionné par  la  fabrique  constitue  une  notion  à  limites  impré- 
cises que  les  progrès  de  l'usine  élargissent  sans  cesse.  La 


(1)  Albert  Aftalion,  Le  déudoppeinent  de  la  fabrique  et  le  travail  à  domicile 
(ans  les  industries  de  F  habillement,  Paris,  1906,  p.  406. 
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fabrique,  après  avoir  nettement  conquis  un  certain  terrain, 
s'efforce  de  Tagrandir,  pousse  des  reconnaissances  au  dehors 
de  ses  deux  frontières,  du  côté  de  l'article  commun  et  du  côté 
de  l'article  riche  (1), 

Il  en  est  notamment  ainsi  pour  la  chemise  d'homme  et 
dans  une  mesure  autrement  plus  considérable  pour  le  corset. 

Encore  est-il  nécessaire  de  remarquer  que  parmi  les  mul- 
tiples opérations  qui  interviennent  dans  la  fabrication  du 
corset,  le  piquage  est,  peut-on  dire,  la  seule  où  le  travail  à 
domicile  s'exerce  concurremment  avec  le  travail  en  fabrique. 

Depuis  longtemps  la  «  confection  »  du  corset  a  fait  Tobjet 
d'une  concentration  très  étroite,  qui  a  fait  reculer  graduel- 
lement la  «  mesure  »  et  qui  a  atteint  d'une  part  la  qualité 
commune  en  s'étendant  d'autre  part  de  plus  en  plus  dans  la 
série  des  qualités  demi-fines  et  supérieure. 

Comme  pour  le  col  et  la  manchette,  la  préoccupation  des 
entrepreneurs  d'obtenir  une  production  plus  soignée,  plus 
propre,  mieux  achevée,  agit  puissamment  dans  le  sens  de  la 
concentration.  Quel  est  le  chef  d'entreprise  qui  n'hésitera 
pas  à  confier  au  domicile  de  l'ouvrière,  oii  il  court  tant  de 
risques  de  se  défraîchir,  de  se  souiller,  la  confection  d'un 
corset  de  qualité  supérieure  ou  d'un  tissu  délicat? 

De  bonne  heure,  la  fabrique  a  réussi  à  s'organiser  et  à 
s'outiller  de  manière  à  faire  face  à  l'infinie  variété  des  besoins 
des  consommateurs.  Par  la  multiplicité  de  ses  modèles  et 
de  ses  mesures  —  on  en  compte  jusque  4,000,  —  elle  a 
trouvé  le  moyen  de  concilier  la  confection  par  séries  et 
la  nécessité  de  l'article  ajusté.  Poursuivie  jusque  dans  ses 
derniers  retranchements,  la  mesure  n'a  pu  opposer  qu'une 
résistance  illusoire  à  l'offensive  d'un  rival  si  prodigieusement 
armé,  s'appliquant  à  chercher  dans  le  perfectionnement  de 

(1)  Aftalion,  op,  cit.,  p.  487.  ' 
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son  outillage  des  possibilités  nouvelles  d'abaisser  ses  prix  de 
revient.  Sans  doute,  certaines  clientes,  phis  difficiles  ou  de 
goût  plus  raffiné,  continueront  de  réserver  leur  préférence  à 
la  corsetière  travaillant  sur  mesure;  mais  même  dans  ce  cas, 
il  arrivera  que  la  <c  mesure  »  fera  appel  à  la  «  fabrique  » 
pour  la  confection.  Maint  corset  réputé  sur  mesure  aura  été 
travaillé  et  achevé  en  fabrique  d'après  les  indications*  du 
magasin.  Ce  n'est  pas  un  des  triomphes  les  moins  remar- 
quables de  la  fabrique,  que  cette  puissance  d'adaptation 
qu'elle  révèle  dans  certains  cas  et  qui  lui  permet  d'entre- 
prendre à  coté  de  la  confection  par  larges  séries  —  ce  qui 
restera  toujours  son  domaine  propre  et  incontestable  — 
l'exécution  de  tâches  unitaires  ou  de  série  infime,  que  l'on 
désigne  parfois  du  nom  de  «  bibelots  ». 

Si  la  fabrique  recule  sans  cesse  ses  frontières  du  côté  de 
l'article  fin  et  ce  au  préjudice  de  la  mesure,  elle  produit, 
d'autre  part,  toutes  les  variétés  de  l'article  commun. 

Certains  établissements  n'occupent  pas  d'ouvrières  en 
chambre;  d'autres  possèdent  des  ateliers  en  province  et 
dans  certains  cas  tolèrent  que  les  ouvrières  obligées  de  quit- 
ter l'atelier  pour  une  raison  sérieuse  continuent  de  travail- 
ler pour  la  maison;  d'autres  enfin,  pressés  par  le  besoin  de 
main-d'œuvre,  emploient  comme  ouvrières  à  domicile, 
d'abord,  d'anciennes  ouvrières  de  fabrique,  ensuite,  des 
ouvrières  qu'ils  vont  recruter  à  grande  distance  dans  les 
régions  urbaines  ou  rurales,  inféodées  à  la  fabrication  du 
corset  et  qu'ils  s'efforcent  de  grouper  en  atelier  aussitôt  que 
les  circonstances  le  permettent. 

Mais  dans  tous  les  cas,  la  manufacture  à  domicile,  pour 
autant  qu'elle  intervient  dans  la  ce  confection  »,  ne  parait 
guère  sortir  de  la  production  de  l'article  commun  ou  ordi- 
naire, et  là  encore  elle  se  trouve  cantonnée  dans  un  ravon 
fort  limité,  le  piquage  du  corset,  bien  que  la  plupart  des 
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fabriques  de  corsets  ne  fassent  pas  usage  de  moteur  méca- 
nique pour  actionner  leurs  machines  à  coudre*  On  en  donne 
les  raisons  suivantes  :  en  premier  lieu,  avec  la  machine  à 
coudre  à  pédales  le  travail  est  mieux  fait,  parce  qu'il  permet 
de  mieux  graduer  Teffort  et  la  vitesse  suivant  la  nature  du 
travail;  en  second  lieu,  les  retards  produits  par  les  arrêts 
et  là  mise  en  mouvement  de  la  machine  mue  par  une  force 
mécanique,  excèdent  en  durée  ceux  qui  sont  déterminés 
par  un  simple  mouvement  de  la  pédale,  et  comme  les  arrêts 
sont  d'autant  plus  nombreux  que  les  pièces  à  piquer  sont 
de  moindre  dimension,  l'avantage  final  résultant  de  l'emploi 
du  moteur  ne  saurait  être  bien  considérable.  Parmi  les 
fabriques  employant  le  moteur  mécanique,  il  en  est  une, 
à  Iseghem,  —  la  seule  fabrique  de  corsets  de  la  Flandre 
occidentale,  —  qui  mérite  une  mention  particulière  à  raison 
du  type  qu'elle  présente  d'une  concentration  intensive 
dont  nous  n'avons  trouvé  nulle  part  ailleurs  un  second 
exemple  :  rétablissement,  lequel  d  ailleurs  n'occupe  pas 
d'ouvrières  à  domicile  à  l'exception  de  deux  ou  trois  à 
Hérenthals,  produit  à  la  fois  et  les  tissus  employés  à  la 
confection  des  corsets  et  les  cartonnages  servant  à  les 
emballer.  Nous  y  avons  vu  fonctionner  également  la  machine 
à  œilleter  —  peu  en  usage  ailleurs,  même  dans  les  plus 
grandes  fabriques  —  permettant  d'œilleter  1.200  corsets  par 
journée  de  dix  heures,  quel  que  soit  le  nombre  d'œillets.  Ce 
chiffre  représente,  à  raison  de  30  par  corset,  une  quantité 
totale  de  36,000  œillets,  alors  qu'une  ouvrière  travaillant  à 
la  main,  ne  pourrait  guère  en  mettre,  au  maximum,  plus 
de  3,900  dans  le  même  espace  de  temps.  Les  industriels  qui 
pratiquent  l'œilletage  à  la  main  assurent  cependant  que  le 
travail  à  la  main  est  mieux  fait,  tandis  qu'il  arrive  à  la 
machine  d'exercer  tantôt  une  pression  trop  faible,  tantôt  une 
pression  trop  forte,  qui  aboutit  à  l'écrasement  de  l'œillet. 
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Avec  la  chemise  d'homme  et  la  cravate,  nous  entrons 
dans  un  groupe  d'articles  où  la  manufacture  à  *  domicile  a 
conservé  une  importance  autrement  notable  que  dans  la  série 
précédente  comprenant  le  col,  la  manchette  et  le  corset. 

Pour  préciser  davantage,  nous  devons  établir  certaines 
distinctions,  d'abord,  quant  à  la  nature  des  opérations  exécu- 
tées à  domicile,  ensuite  quant  au  degré  suivant  lequel  le 
travail  à  la  fabrique  et  celui  à  domicile  se  combinent  d'après 
la  différenciation  des  qualités. 

En  ce  qui  concerne  la  chemise  d'homme  en  toile  blanche 
et  surtout  en  coton  blanc,  dont  la  production  est  habituelle- 
ment associée  à  celle  du  col  et  de  la  manchette  et  participe 
aux  caractères  de  celle-ci,  parfois  l'assemblage  des  pièces 
principales  seulement,  «  le  montage  »  ou  «  faufilage  »,  se  fait 
en  atelier  et  le  piquage  à  domicile,  mais  le  plus  souvent 
faufilage  et  piquage  sont  exécutés  au  dehors.  Les  bouton- 
nières ne  se  font  à  la  main  qu'exceptionnellement,  pour 
répondre  aux  désirs  de  certains  clients  ou  acheteuses  fémi- 
nines chargées  de  pourvoir  à  l'acquisition  du  linge  de  leurs 
maris  ou  fils,  qui  attribuent  plus  de  solidité  aux  boutonnières 
à  la  main,  tout  en  devant  reconnaître  la  supériorité  du  pro- 
duit de  la  machine,  tant  au  point  de  vue  de  la  symétrie  que 
de  l'élégance  de  la  façon.  La  chemise  retourne  ensuite  à 
l'usine,  où  elle  est  achevée,  blanchie  et  repassée  à  l'aide  d'un 
outillage  spécial. 

En  s'emparant  de  la  production  de  la  chemise  ordinaire  et 
de  demi-luxe,  la  fabrique  a  surtout  porté  atteinte  à  la  mesure 
et  à  l'article  riche  où  le  travail  à  la  main  exerce  encore  tout 
son  empire» 

Comme  beaucoup  d'autres  articles  de  lingerie,  la  chemise 
n'exige  pas  un  ajustement  au  corps  si  exact  et  si  complet  pour 
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qu'il  ne  permette,  grâce  à  une  habile  combinaison  de  mesures, 
de  constituer  un  certain  nombre  de  types  ou  de  modèles  dans 
lesquels  on  peut  faire  entrer,  d'une  manière  plus  ou  moins 
parfaite,  l'infinie  variété  des  conformations  individuelles.  Plus 
de  retards  dans  les  livraisons  de  la  lingerie  ;  en  s'adressant  au 
magasin,  le  client  pourra  se  fournir  à  l'instant  et  n'aura 
qu'à  faire  un  choix  parmi  l'assortiment  des  mesures  et  des 
modèles. 

Les  chemisières  se  plaignent  d'être  délaissées  de  plus  en 
plus  par  la  clientèle  masculine  qui,  n'éprouvant  pas  le  pré- 
jugé féminin  à  l'égard  de  la  piqûre  à  la  machine,  montre  une 
préférence  accentuée  à  l'égard  des  produits  plus  seyants, 
d'un  aspect  plus  séduisant  et  moins  coûteux  de  l'usine. 

«  D'autre  part,  diminue  sinon  peut-être  de  manière  abso- 
lue, au  moins  de  manière  relative,  le  nombre  des  fervents  du 
haut  luxe,  augmente  la  proportion  de  ceux  qui,  à  défaut  de 
l'article  rare,  impeccable,  se  contentent  de  sa  contrefaçon,  de 
marchandises  de  prix  abordable,  dont  on  peut  renouveler  fré- 
quemment l'acquisition  de  façon  à  suivre  les  fluctuations  de 
la  mode  (1).  » 

Reste  encore  la  chemise  commune,  entièrement  asservie  à 
la  confection.  C'est  dans  ce  groupe  que  la  division  du  travail 
est  la  moins  étendue,  que  le  travail  à  domicile  recrute  les  plus 
gros  effectifs  et  que  les  salaires  sont  les  plus  bas.  L'examen 
de  la  carte  industrielle  de  la  Belgique  montre  cette  main- 
d'œuvre  domiciliaire  localisée  dans  quelques  centres  urbains 
comme  Louvain  et  Renaix,  et  surtout  dans  un  certain  nombre 
de  localités  rurales,  notamment  à  Oupeye  et  à  Lede,  qui 
produit  plutôt  la  qualité  moyenne. 

Mêmes  observations  pour  la  cravate  qu'en  ce  qui  concerne 
la  chemise.  Déjà  aussi,  la  fabriqué  commence  à  empiéter  sur 

(*)  Aftalion,  op.  cit ,  p.  109. 
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le  travail  à  domicile  dans  la  confectioa  de  la  cravate.  Le  tra- 
vail y  est  organisé  par  «  tables  »,  sous  la  surveillance  de 
maîtresses  et  selon  les  principes  d'une  stricte  division  du 

travail. 

* 
*    * 

En  résumé,  que  faut-il  conclure  de  ce  qui  précède? 

La  situation  nous  semble  pouvoir  être  définie  comme  suit  : 
d'une  manière  générale,  on  peut  dire  que  la  fabrique,  dans 
ses  positions  les  plus  avancées,  couvre  toute  la  production 
du  linge  amidonné  et  du  corset,  à  l'exception  de  quelques 
tâches  paix^llaires,  celles  qui  s'exécutent  au  moyen  de  la 
machine  à  coudre  et  de  la  machine  à  boutonnières,  où  les 
deux  types  d'exploitation  :  la  fabrique  et  la  manufacture  à 
domicile  se  combinent  dans  une  proportion  inégale. 

Si  dans  ces  limites  on  peut  prévoir  un  nouveau  dévelop- 
pement de  la  fabrique  dans  l'avenir,  rien  ne  permet  de  sup- 
poser qu'il  réussisse  jamais  à  épuiser  ou  même  à  diminuer 
très  sensiblement  le  réservoir,  profond  de  la  main-d'œuvre 
domiciliaire,  qui  s'alimente  sans  cesse  par  l'augmentation 
des  besoins  et  de  la  production. 

Sous  quelle  forme  ce  développement  se  produira-t-il  ? 
Pour  accroître  leurs  installations,  nous  avons  vu  des  usines 
de  Bruxelles  émigrer  vers  la  périphérie.  Mais  ce  moyen  n'est 
pas  toujours  possible  ou  pratique  à  réaliser. 

La  considération  de  la  meilleure  qualité  de  l'ouvrage 
dirigé  ou  surveillé  amènera  de  plus  en  plus,  croyons-nous, 
les  chefs  d'entreprise  à  créer  des  ateliers  spéciaux,  fragments 
d'usine,  avec  ou  sans  moteur  mécanique,  dont  la  main- 
d'œuvre  sera  sélectionnée  parmi  le  personnel  utilisable  de  la 
fabrique  collective. 

C'est  grâce  à  l'établissement  d'ateliers  de  ce  genre  que  l'in- 
dustrie du  corset  est  née  dans  plusieurs  localités  rurales. 
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entre  autres  à  Herzele,  Massemen  et  Hérenthals.  C'est  de  là 
que  sortit  le  premier  noyau  de  la  main-d'œuvre  domiciliaire 
sur  laquelle  de  nouveaux  ateliers  sont  venus  et  peuvent  venir 
se  greffer  encore. 

L'insuffisance  de  main-d'œuvre  et  la  répugnance  de  l'ou- 
vrière à  l'égard  de  la  fabrique  expliquent  peut-être  les  raisons 
pour  lesquelles  il  n'existe  guère  à  Bruxelles  d'ateliers  spé- 
ciaux pour  la  confection  du  col  et  de  la  manchette,  de  la 
chemise  et  du  corset. 

La  transmission  à  distance  de  l'énergie  motrice,  en  per- 
mettant d'actionner  mécaniquement  la  machine  à  coudre 
employée  par  l'ouvrière  à  domicile,  ne  pourrait-elle  déter- 
miner un  regrès  de  la  fabrique  et  donner  une  vitalité  nouvelle 
à  la  manufacture  à  domicile? 

La  perspective  paraît  peu  probable,  car  à  supposer  même 
qu'on  parvienne  à  doter  la  manufacture  à  domicile  de  tous 
les  autres  avantages  de  la  fabrique,  notamment  au  point  de 
vue  de  la  productivité,  rien  ne  saurait  remplacer  la  fabrique 
au  point  de  vue  de  l'influence  que,  par  sa  surveillance  et  sa 
direction,  elle  exerce  sur  la  qualité  de  l'ouvrage.  • 

Il  y  a  là  pour  la  manufacture  à  domicile  une  infériorité 
constitutionnelle.  Est -elle  irrémédiable?  L'affirmative  ne 
parait  guère  douteuse.  Les  chefs  d'entreprise  qui,  pour  rele- 
ver la  qualité  de  l'ouvrage  domiciliaire,  ont  fait  appel  à 
l'amour-propre  et  même  à  l'intérêt  de  l'ouvrière  en  chambre, 
nous  ont  avoué  n'avoir  eu  que  des  échecs  à  enregistrer. 

Ainsi,  nous  arrivons  avec  M.  Aftalion  à  la  conclusion  que  : 
((  Malgré  l'essor  de  la  fabrique,  il  ne  semble  pas  que  la 
manufacture  à  domicile  soit  condamnée  à  disparaître.  Même, 
ce  qui  n'est  pas  certain,  si  sa  destinée  historique  est  de  ser- 
vir seulement  de  transition  entre  les  modes  anciens  de  pro- 
duction et  l'usine,  si  elle  ne  doit  se  charger  de  la  confection 
en  nombre  de  marchandises  que  pour  les  acheminer  peu  à 
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peu  vers  la  fabrique,  c'est  là  une  transition  qui  peut  durer  de 
longs  espaces  de  temps...  On  assistera  vraisemblablement 
dans  l'avenir  à  de  nouvelles  poussées  en  avant  de  l'usine, 
mais  à  un  large  maintien  cependant  du  travail  en  cham- 

•  bre  (1)  ». 

(4)  Aftauon,  op.  cit.,  p.  300. 
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CHAPITRE  IIL 


Entrepreneurs  et  producteurs. 


L'organisation  du  travail  rappelle,  dans  ses  principaux 
éléments,  celle  qu'on  a  souvent  décrite. 

Au  haut  de  l'échelle  se  trouve  l'entrepreneur  commer- 
cial (1).  C'est  tantôt  le  confectionneur  sur  mesure  ou  le  petit 
négociant  qui  tient  un  magasin  de  vente  en  détail  et  ne  pro- 
duit que  pour  les  besoins  de  son  commerce;  tantôt  le  chef 
d'entreprise,  particulier  ou  société,  qui  s'occupe  uniquement 
de  la  production  en  gros;  enfin,  entre  les  deux,  une  série 
plus  ou  moins  nombreuse  d'entreprises  moyennes. 

Ordinairement  la  coupe  a  lieu  à  l'atelier  patronal,  soit  à 
la  main,  soit  à  la  machine. 

Ensuite  les  morceaux  de  tissu  coupés  vont,  ou  bien  être 
confectionnés  et  achevés  à  la  fabrique,  ou  bien,  à  un  moment 
donné,  quitter  la  fabrique  pour  y  revenir  bientôt,  soit  défi- 
nitivement, quand  la  fabrique  se  réserve  les  opérations  finales, 

(1)  On  Ta  très  bien  défini  en  ces  termes  :  l'entrepositaire,  qui  exerce  les 
fonctions  d'entrepreneur,  reçoit  les  commandes,  les  répartit,  foomit  générale- 
ment  les  matières  premières  et  monopolise  la  vente  des  produits  fabriqués  en 
dehors  de  ses  propres  locaux  de  travail. 
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soit  temporairement,  quand  Texécution  comporte  des  tâches 
parcellaires,  nécessitant  une  main-d'œuvre  spécialisée. 

Entre  les  entrepreneurs  et  les  travailleurs,  entre  le  maga- 
sin ou  la  fabrique  et  les  ouvrières  à  domicile,  les  rapports 
sont  le  plus  souvent  directs.  Dans  l'industrie  bruxelloise, 
on  ne  rencontre  guère  comme  intermédiaire  entre  les 
agents  de  la  production  le  type  bien  caractérisé  du  sous- 
entrepreneur  commercial  (1),  ztvischenmeister  ou  contractor, 
dont  l'espèce  est  très  répandue  ailleurs,  notamment  à 
Londres,  New- York,  Paris,  Berlin,  Vienne,  et  qui,  dans  la 
plupart^des  monographies  étrangères  sur  l'industrie  à  domi- 
cile du  vêtement,  apparaît  comme  une  des  principales  sources 
du  siveating-system. 

Ouvrières  rurales  utilisant  la  voie  ferrée  et  ouvrières  de  la 
ville  viennent  prendre  l'ouvrage  aux  guichets  de  l'établisse- 
ment, oii  il  est  soumis,  à  sa  rentrée,  au  contrôle  de  la  récep- 
tionneuse.  Même  pour  cette  main-d'œuvre  rurale,  que  par 
nécessité  ou  par  profit  on  va  quérir  dans  des  villages  éloignés 
parfois  situés  à  une  distance  assez  considérable  d'une  gare 
de  chemin  de  fer,  l'intervention  du  sous-entrepreneur  n'est 
pas  indispensable. 

On  a  recours  alors  à  des  procédés  de  différentes  sortes. 

A  Oupeye,  l'ouvrière  à  domicile  peut,  moyennant  une 
rétribution  minime,  recourir  aux  bons  offices  d'un  messager 
pour  chercher  et  retourner  l'ouvrage  au  magasin  de  Liège 
pour  lequel  elle  travaille.  Elle  prendra  ses  arrangements 
pour  que  l'ouvrage  soit  prêt  aux  jours  et  aux  heures  fixés 
pour  la  visite  du  messager. 

Ou  encore  ce  sont  des  chefs  d'entreprise  qui,  dans  les 

(i)  Ce  qui  distingue  le  sous-entrepreneur  commercial.  c*est  qu'il  ne  coopère 
pas  lui-même  directement  à  la  production  et  perçoit  comme  rémunération  la 
dilTérenoe  entre  la  somme  convenue  avec  Tentrepreneur  commercial  et  celle 
payée  aux  ouvrières  |K)ur  leur  salaire. 
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localités  oii  ils  emploient  un  certain  nombre  d'ouvrières  à 
domicile,  établissent  une  sorte  de  comptoir  ou  bureau  per- 
manent oii  Touvrage  est  distribué  et  réceptionné  de  la  même 
manière  qu'aux  guichets  du  siège  de  Tentreprise. 

A  Herzele,  Denderleeuw  et  Massemen,  où  des  ateliers  pour 
le  piquage  du  corset  fonctionnent  sous  la  direction  de  sœurs 
franciscaines,  le  couvent  assume  en  même  temps  l'office  de 
bureau  de  travail  pour  un  certain  nombre  d'ouvrières  à  domi- 
cile et  il  perçoit,  comme  rémunération,  un  pour-<îent  ou  tan- 
tième sur  la  totalité  des  salaires  distribués.  Ce  n'est  donc  pas 
un  véritable  sous-entrepreneur  commercial.  Les  marchan- 
dises sont  expédiées  dans  de  grands  coffres  qui  font  constam- 
ment la  navette  entre  Bruxelles  et  les  centres  auxiliaires  de 
production. 

A  côté  de  l'ouvrière  à  domicile,  isolée,  qui  répond  à  l'idée 
qu'on  se  fait  habituellement  de  l'ouvrière  en  chambre,  existe 
un  autre  type  d'ouvrière  à  domicile,  celle  qui  collabore  au 
travail  que  d'autres  ouvrières  accomplissent  sous  sa  direction, 
chez  elle  ou  dans  sa  propre  demeure.  A  l'égard  de  ces 
ouvrières  dépendantes,  travaillant  à  la  tâche  ou  à  la  journée 
pour  le  compte  d'une  tâcheronne  indépendante,  ou  même 
d'un  sous-entrepreneur  commercial,  le  lien  unissant  l'entre- 
preneur au  producteur  n'est  plus  que  médiat  et  indirect. 
Lorsqu'elles  travaillent  à  l'atelier  de  l'entrepreneuse,  elles 
échappent  à  la  dénomination  d'ouvrière  à  domicile,  mais  leur 
sort  n'en  est  pas  toujours  plus  favorable. 

On  a  remarqué  que  plus  le  nombre  des  intermédiaires  de 
la  production  s'accroit,  plus  les  conditions  de  travail 
deviennent  détestables.  Au  lieu  de  recevoir  directement  du 
magasin  ou  du  fabricant  la  valeur  correspondante  au  travail 
qu'elle  a  fourni,  l'ouvrière  ne  touche  plus  qu'un  salaire 
diminué  de  toutes  les  primes  perçues  au  passage  par  toute  la 
série  d'intermédiaires.  Si  ce  ne  sont  pas  les  magasins  qui 
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mettent,  en  quelque  sorte,  l'ouvrage  en  adjudication,  ce  sont 
les  ouvrières  ou  les  entrepreneuses  qui  se  livrent  à  une 
course  au  rabais  auprès  des  grands  magasins. 

Parfois  ce  sont  des  couvents  ou  des  ouvroirs  qui  assument 
le  même  rôle  qu'une  entrepreneuse,  spécialement  dans  la 
lingerie  de  dame  et  la  confection  de  la  chemise  d'homme. 

On  n'a  pas  ménagé  les  critiques  à  ces  entrepreneurs  occa- 
sionnels. A  rencontre  des  entrepreneurs  professionnels,  ils 
assignent  à  leur  activité  un  but  de  charité,  non  de  spéculation. 
Ils  substituent  les  secours  de  travail  à  ceux  de  l'aumône.  Ils 
travaillent  moins  en  vue  de  réaliser  des  bénéfices  que  pour 
faire  œuvre  d'apprentissage  et  de  moralisation. 

Les  quantités  de  main-d'œuvre  à  bas  prix  dont  ils  dis- 
posent leur  permettent  d'accepter  et  d'exécuter  dans  les 
meilleures  conditions  de  bon  marché  les  commandes  des 
magasins.  Il  peut  en  résulter,  dans  certains  cas,  une  dépres- 
sion sur  le  marché  des  salaires  dont  les  autres  ouvrières  et 
surtout  les  ouvrières  non  qualifiées  sont  exposées  à  éprouver 
les  atteintes. 
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CHAPITRE  IV 


Crédit  et  capital. 


Les  dissemblances  constatées  dans  Timportance  et  Torga- 
nisation  des  diverses  industries  qui  font  Tobjet  de  la  présente 
étude  donnent  à  la  question  du  capital  et  du  crédit  une 
physionomie  si  mobile,  qu'il  faut  renoncer  à  en  saisir  la 
multiplicité  des  nuances  pour  tâcher  d'en  retenir  seulement 
les  traits  essentiels. 

On  a  dit  :  la  fonction  du  capital  et  du  crédit  est  essentiel- 
lement variable  ;  elle  diffère  radicalement  suivant  qu'on  con- 
sidère la  mesuré  ou  la  confection;  dans  ces  limites,  elle 
présente  tous  les  types  de  l'industrie  :  grande,  petite  ou 
moyenne. 

Invoquer  la  distinction  entre  la  mesure  et  la  confection 
pour  spécifier  le  rôle  du  crédit  et  du  capital,  c'est,  croyons- 
nous,  faire  appel  à  un  critère  manifestement  insuffisant  et 
inexact. 

Il  est  bien  vrai  qu'en  général  à  la  mesure  et  à  la  confection 
correspondent  des  régimes  de  production  différents,  où  le 
crédit  et  le  capital  interviennent  inégalement. 

Mais  toutes  les  industries  ne  supportent  pas  cette  distinc- 
tion entre  la  mesure  et  la  confection.  Combien  de  fois  est-il 
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question  de  «  mesure  »  dans  l'industrie  du  faux-col,  de  la 
manchette  et  de  la  cravate  ? 

Et  puis,  la  confection  ou  la  .  production  d'avance  de 
grandes  quantités  ne  suppose  pas  nécessairement  l'investis- 
sement et  la  circulation  de  capitaux  considérables.  C'est  le 
cas  notamment  pour  les  qualités  inférieures  de  la  chemise 
d'homme,  soumises  encore  pour  la  plus  grande  partie  au 
régime  de  la  fabrique  collective. 

On  peut  dire  aussi,  à  certains  égards,  que  l'importance  du 
capital  nécessaire  pour  chaque  industrie  dépend  du  degré  de 
concentration  qu'elle  a  atteint  ou  pourra  atteindre. 

Encore  ne  faudrait-il  pas  pousser  le  principe  jusqu'au  bout 
sous  peine  d'aboutir  à  des  conséquences  manifestement 
erronées.  Cela  montre  le  danger  des  formules  trop  géné- 
rales. 

Et  si  une  industrie  se  spécialise  par  son  objet,  si  par 
exemple  il  faut  considérer  comme  une  industrie  à  part,  celle 
qui  a  pour  objet  la  production  de  la  chemise,  le  degré  de 
concentration  ne  peut  se  déterminer  dans  certains  cas  qu'en 
tenant  compte  de  certaines  distinctions  basées  sur  des  carac- 
tères spécifiques  ou  des  qualités  particulières  du  produit. 
Ainsi,  l'industrie  de  la  chemise  offre  un  exemple  typique  de 
ces  inégalités  dans  le  degré  de  concentration,  suivant  qu'il 
s'agit  de  la  chemise  pour  femme  ou  de  la  chemise  pour 
homme,  de  la  chemise  de  qualité  inférieui'e,  moyenne  ou 
supérieure,  de  l'article  blanc  ou  de  la  chemise  de  couleur. 

Au  point  de  vue  de  la  mesure  suivant  laquelle  elles  sont 
affectées  par  la  concentration,  on  peut  répartir  en  deux 
groupes  les  industries  qui  nous  occupent. 

Il  faut  ranger  dans  le  premier  groupe,  comprenant  les 
industries  où  la  concentration  est  la  plus  avancée  :  la  con- 
fection du  corset,  du  faux-col  pour  homme  et  pour  dame, 
de  la  manchette,  de  la  chemise  de  coton  blanc  et  toile 
blanche  pour  homme. 
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Certaines  fabriques,  de  faux-cols,  manchettes  et  chemises 
ont  eu  des  débuts  modestes.  On  en  retrouve  encore  un  certain 
nombre  où  presque  toutes  les  opérations,  à  l'exception  de 
la  coupe  :  le  piquage,  la  mise  de  la  boutonnière,  le  lavage, 
blanchissage  et  repassage,  sont  exécutés  au  dehors  par  des 
ouvrières  à  domicile  ou  par  des  établissements  spéciaux. 

Mais  depuis  quelques  années  se  dessine  une  tendance  de 
plus  en  plus  accentuée  à  l'accroissement  des  capitaux  mis  en 
œuvre  dans  l'industrie,  déterminé  par  les  nécessités  de.  la 
concurrence  et  le  développement  du  machinisme,  qui  amé- 
liore à  certains  égards  la  qualité  du  travail  en  même  temps 
qu'elle  en  accroît  l'effet  utile. 

En  présence  de  ces  grandes  fabriques  disposant  d'un 
outillage  ultramoderne,  méthodiquement  organisées,  toutes 
tendues  vers  les  possibilités  d'un  rendement  plus  effectif  sui- 
vant la  loi  du  moindre  effort,  possédant  un  crédit  suffisant 
pour  se  tenir  à  la  hauteur  de  tous  les  progrès  industriels,  la 
situation  du  débutant  qui  veut  entreprendre  la  confection 
avec  ses  propres  capitaux  devient  de  plus  en  plus  difficile. 

Un  second  fait  tend  à  provoquer  une  contribution  plus 
large  du  capital  dans  l'article  «  blanc  »,  c'est-à-dire  les  cols, 
chemises,  manchettes  de  toile  :  c'est  la  nécessité  d'avoir  tou- 
jours un  stock  suffisant  de  matières  premières,  que  le  fabri- 
cant devra  payer  à  son  fournisseur  à  un  ou  trois  mois  et  dont 
il  ne  pourra  récupérer  le  prix  que  plusieurs  mois  plus  tard, 
lorsque  le  produit  aura  été  manufacturé,  vendu,  et  que  la  fac- 
ture sera  venue  à  échéance.  Le  crédit  joue  ici  un  rôle  très 
important.  Toute  erreur  de  calcul  peut,  à  un  moment  donné, 
causer  un  arrêt  dans  la  circulation  du  capital  et  casser  les 
reins  au  fabricant  imprévoyant  qui,  pour  grossir  son  chiffre 
d'affaires,  aura  négligé  de  s'assurer  une  réserve. 

Malgré  la  variété  des  installations,  —  il  en  est  qui  sont 
constituées  avec  un  capital  de  4  millions  de  francs,  —  la 
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même  tendance  à  raccroissement  des  capitaux  se  manifeste 
dans  la  confection  du  corset. 

Sous  l'empire  des  nécessités  économiques,  les  capitaux 
s*amalgament  ;  au-dessus  du  particulier»  dont  les  ressources 
sont  limitées,  s'élèvent  des  organismes  plus  puissants, 
sociétés  anonymes  ou  autres,  qui,  au  lieu  de  s'épuiser  en 
vains  efforts,  avec  les  autres  producteurs  indigènes  pour  la 
possession  du  marché  national,  s'épandent  au  dehors,  instal- 
lent des  succursales  ou  des  représentations  à  l'étranger  et 
poursuivent  une  lutte  de  jour  en  jour  plus  âpre  devant 
la  ruée  de  la  concurrence,  pour  se  créer  de  nouveaux  débou- 
chés dans  toutes  les  parties  du  monde. 

Les  fabricants  dé  cols  et  de  corsets  ne  travaillent  pour 
ainsi  dire  que  sur  commande.  Les  ordres  leur  sont  transmis 
par  leurs  voyageurs  ou  leurs  agents  commerciaux,  et  ils  ont 
intérêt  à  les  exécuter  au  plus  vite,  non  seulement  pour  satis- 
faire le  client,  mais  pour  activer  le  mouvement  du  capital 
circulant  nécessaire  à  leur  industrie. 

Tout  au  plus  pendant  la  morte  saison  font-ils  un  peu  de 
stock  dans  certains  articles  courants. 

Les  fournisseurs  de  matières  premières  vendent  générale- 
ment avec  2  p.  c.  d'escompte  pour  les  paiements  comptants 
ou  à  trente  jours  et  à  trois  mois  sans  escompte. 

Les  règlements  s'effectuent  soit  par  l'entremise  d'établis- 
sements de  crédit,  notamment  la  Banque  Nationale,  la  Société 
générale,  l'Union  du  Crédit,  le  Crédit  Lyonnais,  soit  par 
accréditifs  ou  par  la  poste. 

Toute  différente  est  la  situation,  au  point  de  vue  du  capital 
et  du  crédit,  des  industries  faisant  partie  du  second  groupe  :  la 
fabrication  de  la  cravate,  de  la  chemise  commune,  du  corset 
et  de  la  chemise  sur  mesure. 

Ici,  le  travail  se  fait,  au  moins  pour  certains  articles, 
complètement  ou  presque  entièrement  au  dehors. 
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Tandis  que  pour  le  corset  confectionne,  c'est  la  piqûre, 
pour  le  corset  sur  mesure,  c'est  Téventaillage  et  la  mise  de  la 
garniture  qui  font  principalement  l'objet  du  travail  à  domi- 
cile, la  piqûre  s'effectuant  à  l'atelier  pour  la  facilité  de 
l'essayage.  C'est  donc  la  nature  même  de  l'industrie  qui  com- 
mande cette  concentration. 

Toutes  ces  industries  ne  requièrent  pas  un  outillage  fort 
dispendieux  ni  compliqué.  Dès  lors,  le  capital  fixe,  immobi- 
lisé même  dans  les  grosses  affaires,  est  relativement  peu 
considérable. 

L'installation  d'un  atelier  avec  quelques  machines  à  coudre, 
en  y  ajoutant  même  une  machine  à  couper  le  tissu,  ne  repré- 
sente qu'un  capital  modeste,  facilement  amortissable. 

Le  fabricant  de  cravates  ou  de  chemises  peut  se  contenter, 
à  la  rigueur,  d'un  bureau  pour  recevoir  et  distribuer  l'ouvrage, 
et  d'un  magasin  pour  la  manutention  des  matières  premières 
et  des  produits. 

Il  se  décharge  sur  l'ouvrière  à  domicile  de  tous  les  frais 
généraux  que  l'industriel  doit  supporter  dans  la  fabrique 
centralisée  :  frais  de  local,  d'éclairage,  de  chauffage,  de 
matériel,  etc.  Un  capital  de  quelques  milliers  de  francs  lui 
suffît  comme  entrée  de  jeu  dans  l'industrie,  pour  s'approvi- 
sionner de  matières  premières  et  assurer  le  paiement  de  la 
main-d'œuvre. 

Quant  à  la  corsetière  et  à  la  chemisière  sur  mesure,  des 
difficultés  spéciales  les  guettent. 

Les  fabricants  vendent  en  général,  soit  au  comptant  avec 
un  escompte  plus  ou  moins  élevé,  soit  à  trois  mois.  Au 
contraire,  les  confectionneurs  sur  mesure  sont  exposés, 
pour  conserver  leur  clientèle,  à  devoir  consentir  de  longs 
crédits. 

A  la  longue,  certaines  créances  deviennent  irrécouvrables 
et  les  mettent  en  perte.  Ils  ont  à  compter  avec  les  clientes 
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dont  la  solvabilité  dépend  de  la  générosité  d'un  comman- 
ditaire. 

Pour  parer  à  ces  inconvénients  et  rétablir  l'équilibre  de 
leur  crédit,  ils  ont  recours  à  une  majoration  de  prix,  à 
laquelle  la  cliente  se  prête  d'habitude  facilement  et  qu'elle 
aurait  d'ailleurs  beaucoup  de  peine  à  contrôler. 
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CHAPITRE  V. 


Approvisionnements. 


Nos  industries  du  col,  de  la  cravate,  de  la  chemise  et  du 
corset  sont  encore  tributaires  de  l'étranger  pour  la  plupart 
des  matières  premières  qui  entrent  dans  leur  fabrication. 

La  nature  de  ces  matières  premières  et  le  régime  auquel 
elles  sont  soumises  différent  suivant  les  différentes  espèces  de 
produits.  Quelques  courts  tableaux  simplifieront  l'exposé  : 

I.  Chemise  : 

1**  Coutils  et  flanelles  :  Renaix  et  Gand; 

â*'  Cotons  (madapolam,  shirting,  etc.)  ordinaires  :  Gand; 
cotons  fins  :  Mulhouse  et  Manchester  ; 

3**  Toiles  :  Courtrai  et  Iseghem  ;  Belfast. 

II.  FauX'Col  et  manchette  :  Courtrai  et  Iseghem  ;  Belfast. 

Les  toiles  servant  à  la  confection  de  la  chemise  sont  habi- 
tuellement blanchies  dans  le  pays.  Il  en  est  autrement  des 
toiles  pour  faux-cols  et  manchettes.  Ces  toiles  sont  blanchies 
en  Irlande,  où  des  conditions  atmosphériques  spéciales 
procurent  à  la  toile  un  blanc  éclatant  très  apprécié,  que  jus- 
qu'ici on  n'a  pu  obtenir  à  l'aide  d'aucun  autre  procédé.  En 
Allemagne,  on  s'est  fortement  préoccupé  de  trouver  un  sub- 
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stitutif  au  blanc  d'Irlande,  mais  la  toile  a  résisté  à  ^ous  les 
traitements  chimiques  qu'on  lui  a  fait  subir. 

III.  Cravate  : 

1**  Soies  :  Crefeld,  Elberfeld,  Lyon,  Zurich,  Vienne; 

2**  Cotons  :  Doublures,  triplures,  molletons  :  Gand  et 
Manchester  ; 

3**  Accessoires  et  ferrailles  :  bouclettes,  ronds,  fixateurs, 
agrafes  :  Allemagne  et  France  (Paris). 

Les  cotons  de  production  indigène  sont  réputés  meilleurs, 
mais  moins  beaux  et  plus  chers  que  ceux  de  Manchester. 

Les  soieries  acquittent  à  leur  entrée  en  Belgique  un  droit 
de  15  p.  c.  ad  valorem  ou  de  7  francs  au  kilogramme;  les 
tissus  soie  et  coton,  15  p.  c.  ad  valorem  ou  5  francs  au  kilo- 
gramme au  choix  de  l'importateur. 

Les  affaires  se  traitent  d'ordinaire  par  l'intermédiaire  des 
représentants  ou  voyageurs  des  fabriques  de  soieries  qui 
viennent  présenter  leurs  collections  aux  fabricants  de  cravates. 
Ceux-ci  choisissent  parmi  les  échantillons,  ou  commandent 
des  modifications  de  teinte  ou  de  dessin,  pour  différencier 
autant  que  possible  leurs  articles  de  ceux  de  leurs  concur- 
rents. Certaines  maisons  n'acceptent  pas  de  commandes 
d'une  quantité  inférieure  à  une  chaîne  ou  100  mètres; 
d'autres  fournissent  même  par  10  mètres. 

Quand  les  commissionnaires  ont  achevé  leur  tournée  dans 
les  divers  pays  acheteurs,  le  fabricant  procède  à  un  triage 
parmi  les  ordres  et  ne  livre  à  l'exécution  que  ceux  pour 
lesquels  il  existe  une  commande  suffisamment  rémunératrice. 

L'achat  des  tissus,  qui  doit  se  faire  deux,  trois  ou  quatre 
mois  à  l'avance  pour  permettre  au  fabricant  de  les  confec- 
tionner, constitue  au  regard  du  fabricant  de  cravates  une 
opération  d'une  importance  primordiale,  puisque  le  succès 
de  la  vente  en  dépend  directement.  Il  lui  faut  du  doigté  pour 
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pressentir  la  mode.  Il  doit  s'inspirer  du  goût,  des  habitudes, 
des  besoins  particuliers  de  sa  clientèle,  nationale  ou  étran- 
gère. Bien  acheté  est  à  moitié  vendu. 

Les  fabriques  de  soieries  accordent  généralement  un 
escompte  de  3  p.  c.  pour  les  paiements  au  comptant,  de 
2  p.  c.  pour  les  paiements  à  trente  jours.  Les  factures  sont 
payables  à  quatre-vingts  jours,  net,  sans  bonification. 

Les  œillets,  rondelles  et,  d'une  manière  générale,  toutes 
les  ferrailles  employées  dans  la  confection  de  la  cravate, 
classés  sous  la  rubrique  de  la  mercerie  et  de  la  quincaillerie, 
étaient  frappés  autrefois  d'un  droit  de  15  p.  c.  ad  valorem. 
L'élévation  de  ces  droits,  qui  venaient  lourdement  grever  les 
frais  de  fabrication,  fit  l'objet,  de  la  part  des  intéressés,  de 
plaintes  nombreuses  dont  la  Chambre  syndicale  du  vêtement 
de  Bruxelles  se  fit  l'écho. 

Deux  atténuations  ont  été  successivement  apportées  au 
tarif,  atténuations  inopérantes  ou  insuffisantes,  qui  laissent 
presque  intact  le  régime  contre  lequel  les  fabricants  de  cra- 
vates n'ont  cessé  de  protester. 

1°  En  vertu  d'un  arrêté  ministériel  de  1905,  furent  rangés 
dans  la  catégorie  des  produits  divers  pour  l'industrie,  pas- 
sibles du  droit  de  5  p.  c.  arf  valorem,  les  articles  suivants, 
précédemment  classés  sous  la  rubrique  de  la  mercerie  et  de 
la  quincaillerie  au  droit  de  15  p.  c.  ad  valorem  : 

a.  Les  petits  accessoires  en  métal  commun  destinés  à  la 
confection  des  bretelles,  jarretières,  jarretelles  et  porte- 
chaussettes,  à  l'exclusion  des  œillets  et  des  boucles-ardillons, 
ou  avec  porte-mousqueton; 

b.  Les  agrafes-fermoirs  en  tôle  estampée  pour  ceintures  ; 

c.  Les  fermoirs  à  pression  pour  cravates. 

La  seule  disposition  de  cet  arrêté,  s'appliquant  à  la  cravate, 
visait  donc  uniquement  les  fermoirs  à  pression.  Tous  autres 
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accessoires  non  compris  dans  Tarrêté  de  déclassement, 
étaient  exclus  de  la  faveur  pour  le  motif,  disait  l'administra- 
tion des  contributions  directes,  douanes  et  accises,  «  soit  qu'ils 
se  fabriquent  dans  le  pays,  soit  que  leurs  formes  ou  leur 
structure  n'indiquent  pas  suffisamment  qu'ils  sont  destinés  à 
l'usage  indiqué  par  les  pétitionnaires  » . 

Les  fabricants  de  cravates  font  remarquer  que  le  bénéfice 
résultant  de  la  réduction  du  droit  de  15  à  5  p.  c.  pour 
les  fermoirs  à  pressions  est  nul,  l'usage  de  ces  fermoirs  étant 
complètement  passé  de  mode  ;  et  ils  ajoutent  :  les  petits 
accessoires  en  métal  commun  destinés  à  la  confection  des 
jarretières,  jarretelles,  porte-chaussettes ,  ne  paieront  plus 
que  5  p.  c.  Fort  bien.  Mais  pourquoi  ces  mêmes  accessoires, 
lorsqu'ils  servent  à  la  confection  de  la  cravate,  devront-ils 
continuer  à  acquitter  un  droit  de  15  p.  c.  ?  Mystère  et  ano- 
malie, selon  les  fabricants  ! 

2"  Le  nouveau  tarif  des  douanes,  entré  en  vigueur  depuis 
le  l*'  mars  1906,  a  abaissé  le  droit  sur  les  ferrailles  de  la 
cravate  de  15  à  13  p.  c.  arf  valorem. 

La  mesure  est  bonne,  mais  insuffisante*  Dans  l'ensemble, 
on  signale  l'élévation  des  droits  frappant  toutes  les  matières 
premières  nécessaires  à  la  confection  de  la  cravate,  comme  le 
principal  obstacle  qui  empêche  de  donner  à  cette  industrie 
tout  le  développement  dont  elle  est  capable  et  place  la 
production  belge  dans  une  situation  évidente  d'infériorité  au 
regard  de  la  concurrence  étrangère. 

IV.  Corset. 

1*"  Tissus  : 

a.  Coton  :  France,  Angleterre,  Allemagne. 

b.  Soie  et  coton  :  Zurich,  Crefeld. 

c.  Pure  soie  :  Lvon,  Crefeld. 
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2**  Œillets  :  France,  Allemagne, 

3"*  Baleines  (fanons  en  corne)  :  France,  Allemagne. 

ht"  Buses  en  acier  :  Belgique,  Allemagne. 

5"  Cordons  :  Belgique. 

G'' Broderies  et  dentelles  :  Saint-Gall,  Plauen,  Calais, 
Caudrv,  Valenciennes. 

T  Jarretelles  et  bouderie  pour  jarretelles  :  France. 

L'emploi  de  jarretelles  est  récent;  il  a  été  occasionné  par 
la  transformation  du  corset  qui,  au  lieu  d'être  «  cambré  », 
pinçant  la  taille,  se  confectionne  maintenant  <c  droit  devant  », 
pour  éviter  la  compression  de  l'estomac. 

Les  tissus  et  les  baleines  sont  admis  en  transit,  c'est-à-dire 
que  le  tissu  importé  est  déchargé  de  droits  quand  le  produit 
manufacturé  est  destiné  à  l'exportation.  Tous  les  fabricants 
de  corsets  qui  font  de  l'exportation  peuvent  user  du  drawback 
contre  remise  de  passavants  à  caution. 

Les  œillets,  admis  en  transit  quand  ils  doivent  servir  à  la 
confection  de  gants,  supportent  un  droit  d'entrée  de  15  p.  c. 
ad  valorem,  qui  a  été  réduit  à  13  p.  c.  depuis  le  l''  mars 
1906. 

Le  même  droit  s'applique  aux  agrafes  et  aux  buses,  qui 
sont,  comme  les  œillets,  classés  sous  la  rubrique  de  la  merce- 
rie et  de  la  quincaillerie. 

Les  achats  de  matières  premières  se  font  directement  à  la 
maison  productrice,  sauf  en  Angleterre,  où  les  affaires  se 
traitent  habituellement  par  intermédiaires. 


J 
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CHAPITRE  VI. 


Débouchés  et  concurrence. 


La  situation  est  très  simple  et  peut  se  résumer  en  quelques 
mots  :  l'industrie  belge  du  col,  de  la  cravate,  de  la  chemise  et 
du  corset  est  récente  ;  au  stade  actuel  de  son  développement, 
tel  que  l'initiative  et  la  concurrence  des  intéressés  Font  fait, 
elle  est  arrivée  au  point  d'avoir  su  débarrasser  presque  com- 
plètement le  marché  indigène  de  l'invasion  allemande  et  fran- 
çaise; jusqu'ici,  sauf  pour  l'article  corset,  elle  ne  se  trouve 
pas  encore  en  état  de  s'étendre  au  dehors  et  d'engager  la  lutte 
avec  succès  sur  le  marché  international. 

Le  placement  des  produits  a  lieu  par  l'intermédiaire  de 
voyageure  de  commerce,  payés  à  la  commission,  qui  visitent 
la  clientèle  des  négociants  de  gros  ou  de  détail  et  prennent 
leurs  ordres. 

Le  plus  souvent  d'ailleurs,  le  patron,  s'il  n'est  pas  seul  à 
faire  les  voyages,  coopère  au  travail  de  ses  représentants. 
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I.  —  Impoirtatioiis. 
A.  Droits. 

Ils  varient  entre  15  et  20  p.  c.  de  la  valeur,  conformément 
aux  distinctions  ci-contre  : 


DÉSIGNATION 

des 

MARCHANDISES. 

CUSSIFiaTlON. 

Droits  d 

'ENTRÉE. 

Base. 

Quotité. 

Cols  et  manchetles  en 
tissu. 

Habillements,  etc.,  lingerie  de 
toute  espèce  : 

Simplement  cousue  sans  orne- 
ment ni  broderie  .     .     . 

Valeur. 

15  p.  c. 

Toute  autre 

Valeur. 

18p.c.(i) 

Chemises  «... 

Habillements,  etc.,  lingerie  de 
toute  espèce  : 

Simplement  cousue  sans  orne- 
ment ni  broderie  .... 

Valeur. 

15  p.c. 

Toute  autre 

Valeur. 

18  p.c.(2j 

Corsets 

Habillements,  etc.,  lingerie  pour 
femmes  : 

Simplement  cousue  sans  orne- 
ment, ni  broderie.     .     .     . 

Valeur. 

15  p.  c. 

- 

Tous  autres  en  soie  .... 

Valeur. 

90  p.c. 

Tous  autres  non  spécialement 
dénommés 

Valeur. 

18  p.  c. 

Cravates,  cols-cravates, 
rubans-cravates 
et  autres  objets 
1           analogues. 

Habilletnents,  etc.,  objets  con- 
fectionnés   

Valeur. 

15  p.  c. 

B.  Quantités  importées. 

Le  tableau  général  du  commerce  belge  avec  les  pays  étran- 
gers ne  renseigne  séparément  que  les  importations  des  cols  et 


(1)  et  (2)  Avant  le  1^  mars  1906,  le  droit  était  de  20  p.  c. 
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manchettes  en  tissus  de  lin.  Les  autres  articles  compris  dans 
cette  monographie,  tels  que  corsets,  chemises  et  cravates, 
sont  confondus  parmi  l'ensemble  des  produits'  classés  sous 
la  dénomination  de  «  lingerie  de  toute  espèce  ». 

Nous  nous  bornerons  à  relever  ici  les  chiffres  des  importa- 
tions de  cols  et  manchettes.  On  trouvera  les  tables  relatives 
aux  importations  de  la  «  lingerie  de  toute  espèce  »  dans  la 
monographie  III,  sous  le  chapitre  corresprondant. 

Quantité  et  valeur  des  cols  et  manchettes  importés  en 
i905  : 


PROVENANCE. 

Toul 
des 
marchan- 
dises 
mises 

eu 

consom- 

matioB. 

Valeur 
des 
marchan- 
dises 
mises 

m 
consom- 
mation. 

Taux 
d'éva- 

Droits appliqués.       B 

Quotités 
et 

Quantités 

Sommes 

Commerce 
spécial. 

Commerce 
^péclal. 

luation. 

bases. 

perçues. 

Kilogr. 

Fr. 

'  Allemagne    . 

S    '  1 

^'M\  Angleterre    . 

g  jo  ;  France    .     . 

63) 

^•Sl  Autres  pays  . 

i2  G 

5* 

18,936 

2,S38 

363 

860 

235,409 

28,079 

5,242 

6,987 

00 

U 

0) 

10  p.c. 

275,717 

27,569 

Total. 

22,417 

275,717 

Conclusion  :  Le  total  des  importations  étrangères  de  cols 
et  manchettes  n'atteint  qu'un  très  faible  chiffre;  l'Allemagne 
y  intervient  pour  environ  84  p.  c. 

La  comparaison  entre  les  chiffres  de  ces  cinq  dernières 
années  n'est  pas  moins  suggestive. 
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m 

Valeurs 
en  milliers  de  francs. 

Quantités 
en  kilogrammes. 

1901 

1902 

1008 

1 

1004 

lOOS 

Proportion 
p.  c 

1905 

216 
19,741 

241 
22,183 

249 
20,391 

272 
22,04S 

276 
22,417 

Conclusion  :  Le  mouvement  est  peu  sensible.  A  l'augmen- 
tation successive  des  valeurs  ne  correspond  pas  un  accrois- 
sement symétrique  des  quantités,  ce  qui  semble  dénoter  un 
progrès  dans  la  qualité  des  articles  importés  ou  peut-être, 
simplement,  un  effet  du  relèvement  général  des  prix  au 
cours  de  ces  dernières  années. 


][.  —  Ezpoirtations. 

D'après  le  tableau  général  du  commerce,  notre  exportation 
de  cols  et  manchettes  se  réduit  à  des  quantités  et  valeurs  déri- 
soires, dont  voici  le  détail  pour  1905  : 


PAYS  D'EXPORTATION. 

Quantités 

des 

oiarchandises 

(belges  ou 
nationalisées). 

Commerce  spécial. 

Valeurs 

des 

marchandises 

(bel|;es  ou 
nalionalisées). 

Commerce  spécial. 

Taux 

d'évaluation 

admis 

pour  1905 

1  Allemagne     .     .     . 

s  'È     France 

-g  « 

S  oj  1  Russie 

g  g  < 

■g  . ïï  J  Autres  pays   .     .     . 

o   «>  1 
«        1 

1                 Total.     . 

Kilogr. 
24 

32 

» 

113 

Fr. 
553 

1,678 

» 

2,022 

Valeurs 
déclarées. 

169 

4,253 
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Les   chiffres   se  rapportant   aux  années  précédentes  ne 
marquent  aucun  progrès  réel. 

Cols  et  manchettes  en  tissus  de  lin  : 


1901 

1902 

1908 

1904 

1905 

Pr.  portioQ 
p.  c 

1905 

Valeurs 
en  milliers  de  francs. 

2 

6 

3 

6 

4 

» 

Quantités 
en  kilogrammes. 

77 

153 

142 

145 

169 

» 

lil.  —  La  situation  des  producteurs  indigènes  au  iK)int  de 
vue  de  la  concurrence  étrangère  et  au  regard  du 
marcbé  international. 

Ce  n'est  pas  sans  longs  et  persévérants  efforts  que  les 
producteurs  indigènes  sont  parvenus  à  déblayer  le  marché 
belge  de  l'importation  étrangère,  notamment  de  l'article 
allemand. 

Avant  1870,  l'industrie  du  col,  de  la  cravate,  de  la  chemise 
et  du  corset  existait  à  peine  en  Belgique.  Ses  débuts  furent 
pénibles.  Il  fallut  constituer  un  cadre  d'ouvrières,  former  une 
tradition,  solliciter  les  capitaux  hésitants,  disputer  le  terrain 
pied  à  pied  à  un  adversaire  tenace  et  fortement  armé.  L'effort 
fîit  proportionné  aux  difficultés  de  la  tâche  et  le  résultat  en 
est  qu'aujourd'hui  on  compte  une  quinzaine  de  fabriques  de 
corsets  et  une  vingtaine  d'établissements  qui  s'occupent  de  la 
confection  du  faux-col,  de  la  manchette  et  parfois  accessoi- 
rement de  la  cravate,  à  côté  des  maisons  qui  se  font  une  spé- 
cialité de  cet  article. 

Toutefois    l'Allemagne,    indépendamment    des    modèles 
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qu'elle  nous  fournit  en  concurrence  avec  Paris,  Londres  et 
Vienne,  nous  expédie  encore  une  certaine  quantité  de  faux- 
cols,  surtout  des  faux-cols  de  qualité  fine,  qu'on  ne  saurait 
encore  produire  en  Belgique,  ainsi  que  des  cravates  et  des 
corsets  de  basse  confection. 

Les  fabricants  de  cravates  belges  doivent  lutter  contre 
l'importation  étrangère  dans  les  conditions  les  plus  défavo- 
rables; alors  que  des  droits  élevés,  variant  de  15  à  20  "^/^  de 
la  valeur,  frappent  toutes  les  matières  premières  pour  les- 
quelles ils  sont  tributaires  de  l'étranger,  l'article  confec- 
tionné allemand  peut  entrer  en  Belgique  en  acquittant  un 
droit  de  15  p.  c,  qui  en  fait  se  réduit  de  8  à  12  p,  c.  par 
suite  des  sous-estimations  auxquelles  se  livrent  les  impor- 
tateurs et  que  la  douane  ne  parvient  pas  toujours  à  réprimer. 
A  ce  régime  qui,  entre  autres  conséquences  fâcheuses,  a  pour 
effet  d'avilir  les  salaires  et  de  disqualifier  la  main-d'œuvre 
belge,  on  n'aperçoit  qu'un  remède  :  un  notable  dégrèvement 
du  droit  sur  l'entrée  des  matières  premières  nécessaires  à  la 
fabrication  de  la  cravate. 

Au  point  de  vue  de  l'exportation,  sauf  dans  l'article 
corset,  tout  reste  à  faire.  C'est  le  néant  ou  presque. 

Si  la  question  de  l'exportation  ne  semble  guère  préoccuper 
vivement  nos  fabricants  de  cols,  manchettes,  chemises  et 
cravates,  c'est  qu'ils  ont  trouvé  jusqu'ici  dans  la  consomma- 
tion nationale  un  très  vaste  débouché  aux  besoins  duquel  ils 
ont  de  la  peine  à  pourvoir,  et  qu'ils  sont  obligés  de  recon- 
naître que  la  capacité  de  production  et  de  concurrence  de 
notre  industrie  se  trouve  limitée  par  l'insuffisance  de  main- 
d'œuvre  professionnelle  habile.  Mais  le  jour  viendra,  pro- 
chain peut-être,  où  les  nécessités  de  la  concurrence  et  les 
exigences  de  la  production  les  forceront  à  chercher  au  dehors 
les  éléments  d'une  consommation  que  le  marché  national  ne 
pourra  plus  leur  procurer. 
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Et  pourquoi  renonceraient-ils  maintenant  à  s'assurer  une 
part  des  bénéfices  que  d'autres  sont  seuls  à  récolter?  C'est 
tout  le  problème  de  l'exportation  qui  se  pose. 

Assurément  notre  industrie  a  peu  à  gagner  du  côté  de  la 
France  et  de  l'Allemagne.  Sans  compter  que  l'Allemagne  est 
un  des  premiers  pays  de  production  pour  les  faux-cols, 
chemises  et  cravates,  nous  nous  heurterions  aux  droits  pro- 
tecteurs, d'un  caractère  prohibitif,  par  lesquels  ces  pays  ont 
entendu  constituer  un  monopole  au  profit  de  leurs  nationaux. 

Mais  il  existe  une  foule  d'autres  débouchés  :  les  puissantes 
usines  berlinoises  exportent  des  quantités  énormes  de  leurs 
produits  en  Angleterre,  en  Amérique,  en  Hollande,  pour  ne 
citer  que  les  principaux  pays.  Et  si  l'industrie  belge  en  est 
exclue,  c'est  que  jusqu'ici  elle  n'a  pas  trouvé  le  moyen  de 
lutter  avec  succès  contre  l'incontestable  supériorité  de  l'ar- 
ticle allemand. 

Divers  essais  ont  été  tentés  pour  hausser  la  production 
belge  à  la  hauteur  de  la  perfection  atteinte  par  les  fabriques 
allemandes  et  autrichiennes,  grâce  à  l'excellence  de  leur  main- 
d'œuvre  ouvrière,  fruit  d'une  éducation  professionnelle  extrê- 
mement développée,  grâce  aussi  à  l'extrême  spécialisation  des 
tâches  et  à  la  discipline  toute  militaire  qui  préside  a  l'organi- 
sation et  a  l'exécution  du  travail. 

On  institua  des  primes  pour  récompenser  la  bonne  exé- 
cution, on  6t  appel  au  concours  d'ouvrières  allemandes,  le 
tout  sans  résultat. 

Ce  n'est  pas  que  l'ouvrière  bruxelloise  manque  d'intelli- 
gence et  de  bonne  volonté.  Dans  la  confection  du  corset, 
article  similaire,  elle  est  très  appréciée.  Le  défaut  tient 
surtout»  pour  ne  pas  dire  uniquement,  à  l'insuffisance  du 
système  actuel  de  l'apprentissage,  à  l'absence  d'un  enseigne- 
ment professionnel  bien  conçu  et  approprié  aux  besoins  de 
l'industrie. 
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Il  est  reconnu  que  l'atelier  de  l'entrepreneuse  ne  contribue 
le  plus  souvent  qu'à  former  des  ouvrières  médiocres, 
soit  que  l'entrepreneuse  ne  possède  pas  elle-même  son 
métier  à  fond,  soit  qu'elle  se  laisse  trop  souvent  guider 
par  la  crainte  de  voir  un  jour  ses  ouvrières  les  plus 
habiles  s'ériger  en  concurrentes. 

Et  les  écoles?  Nous  sommes  sur  de  n'être  contredit  par 
aucun  industriel  du  col  ou  de  la  cravate  en  affirmant  que 
dans  la  plupart  des  écoles  professionnelles,  l'enseignement 
de  la  confection  et  du  faufilage  —  opérations  très  délicates, 
exigeant  des  connaissances  et  une  pratique  qui  ne  peuvent 
s'acquérir  que  par  un  long  apprentissage  et  une  véritable 
spécialisation  —  est  le  plus  souvent  négligé  au  profit  des 
autres  travaux  de  lingerie.  Système  déplorable,  qui  aboutit 
à  former  des  ouvrières  pouvant  indifféremment  aborder 
toutes  les  spécialités  de  la  lingerie,  mais  n'excellant  dans 
aucune,  et  à  grossir  l'innombrable  classe  des  uiiskiUed. 

Tout  le  mal  vient  de  là.  Il  est  urgent  d'aviser  aux  remèdes  : 
l'avenir  de  notre  industrie  et  le  sort  de  notre  exportation  en 
dépendent. 

En  dépit  des  conditions  peu  favorables  de  la  production, 
provenant  de  l'état  de  dépendance  où  elle  se  trouve  vis-à-vis 
de  l'étranger  pour  l'achat  de  la  plupart  de  ses  fournitures  et 
matières  premières  —  droits  et  port  étant  à  charge  de  l'im- 
portateur —  notre  exportation  de  corsets  continue  à  être 
considérable  en  Angleterre,  Hollande,  Australie,  Rouma- 
nie, etc.,  malgré  la  large  brèche  que  la  perte  du  marché 
américain  y  a  pratiquée.  A  l'abri  des  tarifs  Mac  Kinley,  qui 
ont  élevé  les  droits  sur  les  corsets  importés,  de  23  à  30  p.c. 
à  environ  60  p.  c.  de  la  valeur,  Tindustrie  du  corset  s'est 
prodigieusement  développée  en  Amérique;  maîtresse  du 
marché  national,  où  le  régime  de  protection  lui  a  donné  les 
coudées  franches,  elle  se  livre  au  dehors  à  une  couFse  effrénée 
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aux  affaires  et  cherche  par  rabaissement  de  ses  prix  à  s'assu- 
rer la  domination  du  marché  international.  Il  y  a  là  non 
seulement  une  menace,  mais  un  véritable  danger  pour  l'ave- 
nir de  notre  exportation. 


L 


1 


TITRE    II 


ORGANISATION  ÉCONOMIQUE. 


CHAPITRE  PREMIER. 


Recrutement  des  ouvrières. 


Dans  les  centres  niraux  de  la  fabrication  du  corset,  les 
cadres  professionnels  se  remplissent  de  la  manière  la  plus 
simple,  presque  spontanément. 

En  sortant  de  l'école,  vers  Tâge  de  treize  ans,  l'activité  de 
la  jeune  fille  s'incline  naturellement,  par  l'effet  de  l'esprit 
d'imitation,  renforcé  peut-être  de  certaines  dispositions  héré-  ^ 
ditaires,  de  conseils  intéressés,  d'inaptitude  ou  de  répugnance 
pour  la  médiocrité  des  travaux  agricoles,  vers  le  métier 
qu'elle  a  vu  constamment  exercer  autour  d'elle  et  qui  lui 
pernjettra  de  gagner  un  salaire  suffisamment  rémunérateur, 
sans  devoir  se  séparer  du  milieu  familial,  de  ses  relations, 
du  coin  de  terre  où  elle  a  été  élevée. 

Elle  sollicitera  donc  son  admission  à  l'école  du  couvent, 
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OÙ  elle  deviendra  d*abord  en  quelque  sorte  l'associée  d'une 
ancienne,  d'une  piqueuse,  qui,  en  échange  de  quelques  menus 
services,  comme  couper  les  fils  ou  glisser  les  baleines  dans 
les  coulisses,  lui  accordera  sur  son  salaire  une  légère  rétribu- 
tion et  l'initiera  à  la  connaissance  progressive  du  métier,  sous 
la  surveillance  des  maîtresses. 

Au  bout  de  quelques  années,  de  quatre  à  six  ans,  —  car 
le  métier  est  délicat  et  exige  une  longue  expérience,  —  l'ap- 
prentie prendra  définitivement  rang  parmi  les  ouvrières 
formées  ou  accomplies. 

Quand  ce  n'est  pas  l'école  du  couvent  qui  préside  au 
recrutement  et  à  l'apprentissage,  la  future  piqueuse  de  cor- 
sets se  forme  soit  dans  un  atelier,  soit  en  assistant  une 
ouvrière  à  domicile  établie,  parente,  amie  ou  voisine. 

Peu  d'ouvrières  abandonnent  le  métier  en  se  mariant,  à 
moins  que  —  ce  qui  arrive  assez  rarement  —  le  salaire  du 
mari  ne  soit  suffisant  pour  subvenir  à  toutes  les  charges  du 
ménage,  ou  que  les  soins  d'une  famille  trop  nombreuse 
n'absorbent  leurs  moindres  loisirs. 

A  Bruxelles,  centre  de  la  «  confection  »  du  corset, 
l'ouvrière  va  trouver  le  fabricant  et  se  recommandant,  soit 
de  ses  connaissances,  soit  de  l'un  ou  de  l'autre  patronage, 
cherche  à  obtenir  du  travail  à  la  fabrique,  où  toute  la  série 
des  tâches  est  habituellement  concentrée,  en  dehors  de  toute 
participation  de  main-d'œuvre  domiciliaire  locale. 

(Considérant  la  durée  nécessaire  à  l'apprentissage,  on  voit 
que  l'apprentie  piqueuse  qui  entre  à  la  fabrique  à  l'âge  de 
quatorze  ou  quinze  ans  n'arrive  à  la  plénitude  de  sa  capacité 
productive  et  par  conséquent  de  son  salaire  que  vers  la 
vingtième  année. 

On  choisit  d'ordinaire  les  garnisseuses  et  les  éventailleuses 
parmi  les  ouvrières  ayant  déjà  pratiqué  la  couture  pendant 
quelques  années.  C'est  c^  qui  fait  que  ces  ouvrières  sont 
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plus  âgées  que  les  apprenties  piqueuses  quand  elles  viennent 
à  la  fabrique  et  qu'elles  peuvent  se  contenter  d'un  très  court 
apprentissage  pour  être  complètement  instruites  dans  la 
technique  du  métier. 

Les  apprêteuses  sont  recrutées  parmi  les  repasseuses  de 
métier. 

Les  œilleteuses  se  forment  en  peu  de  temps.  Avec  un  peu 
de  routine,  elles  deviennent  d'une  adresse  et  d'une  agilité 
surprenantes. 


Les  ouvrières  chemisières  et  les  cravatières  que  le  manque 
d'instruction  générale  et  professionnelle  rive  invinciblement 
aux  genres  connnuns,  abondent,  et  c'est  là  une  des  sources 
les  plus  sures  et  les  plus  constantes  de  l'avilissement  des 
salaires. 

On  aurait  tort  de  vouloir  rejeter  entièrement  la  responsa- 
bilité de  cette  situation  sur  les  magasins  et  sur  les  fabricants. 
Ceux-ci,  il  est  vrai,  n'obéissent  que  trop  souvent  à  la  tenta- 
tion de  profiter  de  cette  pléthore  de  main-d'œuvre  non 
qualifiée,  pour  se  faire  la  concurrence  sur  le  dos  des 
ouvrières. 

Mais  à  la  concurrence  des  |)alrons  vient  se  joindre  aussi, 
dans  une  large  mesure,  la  compétition  entre  les  ouvrières, 
aux  prises  avec  les  inéhictables  nécessités  de  la  lutte  pour 
l'existence  quotidienne.  Ces  malheureuses  sont  plus  à 
plaindre  qu'à  blâmer. 

Aux  périodes  de  la  morte  saison,  la  situation  devient 
encore  plus  lamentable. 

Les  journées  se  passent  en  courses  au  magasin,  en  quête 
d'un  travail  illusoire.  Aiguillonnée  par  le  besoin,  l'ouvrière 
se  résigne  aux   pires  extrémités,  offrant  ou  acceptant  des 
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réductions  de  prix,  qu'elle  croit  momentanées,  mais  qui  à  la 
reprise  se  retournent  contre  elle  avec  la  rigueur  d'un 
dilemme  :  «à  prendre  ou  a  laisser».  Bien  plus,  n'arrive-t-il 
pas,  comme  on  nous  l'a  certifié,  que  les  ouvrières,  pour 
obtenir  de  l'ouvrage,  vont  jusqu'à  proposer  elles-mêmes 
aux  magasins  de  leur  payer  en  fournitures  ou  en  marchan- 
dises une  partie  équivalente  de  leur  salaire? 

Faute  d'ouvrage,  l'entrepreneuse  se  voit  contrainte,  à  cer- 
taines époques,  de  licencier  sinon  la  totalité,  du  moins  une 
partie  de  son  personnel,  en  restreignant  le  travail  de  celui 
qu'elle  conserve. 

Cette  instabilité  de  relations  est  pleine  d'inconvénients  : 
elle  contrarie  l'apprentissage,  rompt  ou  désorganise  pério- 
diquement les  cadres  industriels,  met  en  circulation  une 
quantité  de  main-d'œuvre  flottante,  que  l'ignorance  et  la 
misère  précipite  vers  les  métiers  accessibles  et  conduit  à  se 
créer  des  ressources  à  n'importe  quelle  condition. 

Ces  périodes  de  dépression,  oii  la  vente  subit  une  accal- 
mie, 011  le  marché  est  encombré  d'offres  de  travail  à  vil  prix, 
ne  sont  pas  toujours  perdues  pour  les  magasins.  Certains  y 
trouvent  leur  bénéfice,  en  prochiisant  du  stock  qu'ils  écoulent 
au  rabais  ou  comme  articles  de  réclame.  Ce  sont  ces  procédés 
et  d'autres,  comme  l'achat  de  fournitures  en  gros  ou  en  solde, 
qui  permettent  d'obtenir  pour  certaines  catégories  d'articles, 
destinés  à  amorcer  la  clientèle,  des  prix  tellement  bas  qu'ils 
représentent  à  [)eine  la  valeur  des  matières  premières  confec- 
tionnées. 

Ainsi  la  production  des  articles  communs  sert  de  refuge 
à  tous  les  déchets  industriels  :  ouvrières  non  qualifiées, 
débutantes  pressées  de  gagner  un  salaire,  main-d'œuvre 
privée  d'emploi,  travailleuses  dont  l'âge  ou  les  infirmités 
ont  affaibli  la  vue  et  raidi  les  doigts,  ménagères  obligées,  a 
raison  de  l'insuffisance  du  salaire  de  leur  mari,  de  chercher 
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dans   le    produit   de   leur  industrie  personnelle,  l'appoint 
nécessaire  pour  assurer  l'équilibre  du  budget  familial. 


* 
*    * 


Toute  différente  est  la  situation  des  ouvrières  capables  et 
actives  :  faux-colières,  cravatières,  faufileuses  et  piqueuses 
de  chemises.  Leur  nombre  est  restreint.  Elle  font  prime  sur 
le  marché.  Non  seulement  elles  n'éprouvent  aucune  difficulté 
à  trouver  du  travail,  même  en  mauvaise  saison,  mais  les  fabri- 
cants les  recherchent,  les  accaparent,  les  gardent  avec  un  soin 
jaloux  contre  les  entreprises  de  concurrents  peu  scrupu 
leux  qui  pourraient  être  tentés  de  les  détourner  par  Tappàt 
d'une  rétribution  meilleure. 

L'appel  à  la  main-d'œuvre  revêt  un  caractère  ostensible  et 
emprunte  des  formes  engageantes.  Il  n'est  pas  rare  de  voir 
s'étaler  sur  les  uuirs  des  fabriques,  de  petites  affiches  dont  les 
caractères  gras  non  moins  que  les  formules  suggestives 
retiennent  l'attention  :  «  On  demande  de  bonnes  confec- 
tionneuses de  faux-cols.  —  Bons  salaires.  —  Ouvrage  assuré 
toute  l'année  «. 

Qu'est-ce  à  dire,  sinon  que  les  bonnes  ouvrières  manquent 
plus  que  l'ouvrage? 

Si  le  personnel  ouvrier  n'est  manifestement  pas  à  la  hau- 
teur des  exigences  modernes  de  la  production,  cela  tient  pour 
une  grande  partie  au  défaut  d'instruction  générale,  sur 
lequel  vient  se  greffer  l'insuffisance  du  système  actuel  de 
l'apprentissage. 

Alors  que  la  confection  du  faux-col  et  de  la  ci-avate  ne 
comporte  pas,  ou  ne  devrait  pas  comporter  normalement, 
une  durée  de  plus  de  deux  ans  —  même  moins  —  l'ouvrière 
qui  fait  son  apprentissage  dans  un  atelier  d'entrepreneuse  y 
consacre  souvent  quatre  ou  cinq  années,  pendant  les(|uelles 
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elle  ne  reçoit  qu'un  enseignement  incomplet,  distillé  à  petites 
doses,  dépourvu  de  suite  et  de  méthode,  qui  tend  plutôt  à  déve- 
lopper l'esprit  d'imitation  et  de  routine,  qu'à  exercer  les 
facultés  d'initiative  et  de  raisonnement.  Quelles  connaissances 
peut-on  alors  espérer  des  ouvrières  qui,  dans  leur  impatience 
de  secouer  le  joug  de  l'atelier  où  elles  sont  condamnées  à  un 
maigre  salaire,  et  de  s'établir  pour  leur  propre  compte, 
anticipent  l'échéance  de  ce  terme?  Et  cependant,  quand  elles 
vont  oflFrir  leurs  services  aux  fabricants,  ceux-ci  les  acceptent, 
faute  de  mieux. 

La  pénurie  de  main-d'œuvre  capable,  qui  fait  que  pendant 
les  années  prospères  des  ouvrières  médiocres  touchent  des 
salaires  relativement  élevés,  inquiète,  à  juste  titre,  les  chefs 
d'industrie.  Nous  avons  dit  comment  certains  d'entre  eux 
ont  essayé  d'y  suppléer  en  organisant  l'apprentissage  à 
l'intérieur  de  leurs  propres  locaux.  Mais  il  ne  s'agit  là  que 
de  tentatives  isolées,  d'une  portée  trop  restreinte  pour 
exercer  une  influence  sensible  et  efficace  sur  l'ensemble  de 
la  situation. 

H  serait  donc  éminemment  opportun  et  désirable  que  les 
pouvoirs  publics  vinssent  ici  en  aide  aux  efforts  des  parti- 
culiers. L'expérience  le  prouve  :  seule  une  intime  collabo- 
ration entre  tous  les  éléments  dé  la  hiérarchie  industrielle  — 
collaboration  qui  ne  peut  s'obtenir  que  par  une  ample  diffu- 
sion de  l'enseignement  piofessionnel  —  est  capable  d'assurer 
la  conservation  et  la  prospérité  de  l'industrie. 

En  quoi  consistera  la  réforme? 

Faut-ilcréerune  institution  nouvelle,  ou  reviser  et  compléter 
le  programme  suranné  des  écoles  de  lingerie  existantes,  en 
y  introduisant  sur  une  large  échelle  l'enseignement  de  la 
confection  du  faux-col,  de  la  cravate,  etc.?  Nous  n'avons  ni 
compétence,  ni  qualité  pour  trancher  la  question.  Quel  que 
soit  le  mode  d'organisation   adopté,   il  faudra  que  l'ensei- 
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gnement  soit  aussi  complet  que  possible,  s'étendant  à  tous 
les  détails  et  à  toutes  les  spécialités  de  la  fabrication  ;  qu'il 
soit  adéquat  aux  nécessités  de  la  concurrence;  et  surtout 
qu'il  soit  accessible  à  toutes  les  catégories  d'ouvrières. 
L'exemple  de  l'Allemagne  nous  offre  à  cet  égard  des  indica- 
tions précieuses.  Au  besoin,  le  concours  d'ouvrières  alle- 
mandes pourrait  être  avantageusement  sollicité. 

A  ce  prix,  notre  industrie  du  faux-col,  qui  est  jeune  et 
prospère,  réalisera  les  promesses  d'avenir  qu'elle  permet  de 
concevoir.  Toutes  les  mesures  qui  pourraient  tendre  à  réta- 
blir l'équilibre  entre  les  industries  que  la  surabondance  de 
la  main-d'œuvre  étouffe,  et  celles  qui  manquent  d'éléments 
producteurs  utiles,  méritent  d'être  encouragées. 

Si  des  sacrifices  pécuniaires  s'imposent,  on  ne  les  aura 
pas  payés  trop  cher,  s'il  doit  en  résulter  une  augmentation 
de  bien-être  individuel  et  social. 
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CHAPITRE   IL 


Du  contrat  de  travail. 


Le  contrat  qui  intervient  entre  le  fabricant  ou  le  magasin 
et  l'ouvrière  à  domicile  est  une  simple  hcatio  operis  verbale 
qui  naît  par  la  remise  à  l'ouvrière  des  pièces  coupées  ou 
confectionnées,  fournitures  ou  accessoires,  et  qui  prend  fin 
par  Tachèvement  et  la  réception  du  travail  convenu. 

Les  conditions  contractuelles  —  prix,  indications  pour  le 
travail  —  se  constatent  presque  toujours  au  moyen  d'un 
écrit.  C'est  tantôt  le  carnet  de  salaire,  tantôt  une  fiche,  que 
complètent  des  instructions  verbales  et  des  clauses  coutu- 
mières. 

N'insistons  pas  sur  le  degré  de  liberté  dont  dispose  cha- 
cune des  parties  dans  la  discussion  et  l'élaboration  du  contrat 
de  travail.  Ce  degré  varie  dans  chaque  cas  particulier,  sous 
l'influence  de  nombreux  facteurs  —  état  du  marché  de  la 
main-d'œuvre,  grandeur  et  urgence  des  besoins,  etc,  —  qui 
aboutissent  le  plus  souvent  à  placer  l'ouvrière  isolée,  malha- 
bile, vivant  au  jour  le  jour,  dans  une  situation  évidente  d'infé- 
riorité. 

Bien  que  le  contrat  ne  porte  que  sur  certaines  opérations 
bien  définies  et  de  courte  durée,  il  s'établit  forcément  dans 
les  relations  entre  patrons  et  ouvrières  une  certaine  stabilité 
qui  s'affirme  par  le  renouvellement  successif  des  contrats. 
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CHAPITRE  m. 


Du  salaire. 


1.   —  Mécanisme  dc  salaire. 

Les  bases  de  fixation  des  salaires  ne  présentent  rien  de 
très  compliqué  ni  de  particulièrement  topique. 

A  Tusine,  les  salaires  sont  établis  à  la  journée  ou  à  la 
tâche  :  par  pièce  ou  par  douzaine  d'articles. 

Mous  renvoyons  nos  lecteurs  qui  voudraient  se  rendre 
compte  de  la  nature  spéciale  des  opérations  auxquelles  s'ap- 
pliquent chacun  des  modes  mentionnés  ci-dessus,  à  la  fin  du 
para{<raphe  suivant  (tableau  I). 

Dans  l'industrie  à  domicile,  le  salaire  se  détermine  par  un 
mécanisme  identique,  à  l'exclusion  toutefois  du  travail  à  la 
journée,  ce  qui  est  évident. 

Dans  la  plupart  des  cas,  le  prix  est  calculé  par  douzaine 
d'articles.  11  n'en  est  autrement  que  pour  les  chemises  de 
meilleure  qualité,  où  les  prix  unitaires  forment  la  règle. 

Mais,  tandis  que  l'entrepreneuse  sera  rétribuée  à  la  tâche, 
elle  payera  elle-même  son  personnel  à  la  journée,  sauf  à 
augmenter  ou  à  diminuer  le  salaire  convenu  en  cas  de  pro- 
longation ou  de  rétrécissement  du  nombre  d'heures  normal 
(le  la  journée  de  travail.  Ces  fluctuations  dans  la  durée 
du  travail,  correspondant  à  l'intensité  de  la  besogne,  laissent. 
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dans  Févaluation  du  taux  de  salaire,  un  certain  pouvoir  d'ap- 
préciation aux  entrepreneuses,  dont  beaucoup  malheureu- 
sement ont  une  tendance  à  faire  un  usage  arbitraire  et  abusif. 


lï.  —  Taux  des  salaires.  —  Frais  et  fournitures 

A  charge  des  ouvrières. 

On  peut  se  demander  si  les  ouvrières  en  fabrique  gagnent 
plus  que  les  ouvrières  à  domicile. 

C'est  Tavis  des  patrons.  C'est  aussi  le  nôtre,  et  voici 
pourquoi. 

D'abord,  il  serait  à  craindre  que  les  ouvrières  ne  montrent 
qu'un  médiocre  empressement  à  s'assujettir  à  la  discipline 
rigoureuse  de  l'atelier,  si  elles  n'y  étaient  sollicitées  par 
l'appât  d'une  rétribution  supérieure. 

C'est  une  première  raison,  indirecte  —  nous  le  voulons 
bien  ~   mais  réelle. 

Il  y  en  a  une  seconde,  plus  probante. 

Le  travail  en  fabrique  est  plus  intensif  et  par  conséquent 
plus  productif.  On  pourrait  objecter  que  la  fabrique  élimine 
les  éléments  médiocres,  source  d'aggravation  du  prix  de 
revient,  puisque  des  frais  généraux  identiques  frappent  des 
quantités  manufacturées  moindres.  Mais  il  conviendrait  de 
rechercher  d'abord  jusqu'à  quel  point  la  fabrique  elle-même 
est  en  cause  dans  la  transformation  et  le  relèvement  des 
capacités.  A  égalité  de  situation  :  outillage,  durée  de  travail, 
frais  généraux,  l'ouvrière  de  fabrique  gagne  plus,  parce  que, 
se  trouvant  dans  des  conditions  de  travail  plus  favorables,  elle 
produira  davantage  que  l'ouvrière  en  chambre  —  mal  à  l'aise 
dans  un  local  trop  étroit,  peu  hygiénique,  et  alfecté  à  des 
destinations  n'ayant  aucun  rapport  avec  un  but  industriel  — 
distraite  par  d'incessantes  allées  et  venues  —  avide  de  sorties 
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—  prolongeant  à  plaisir  les  courses  obligées  -  non  sou- 
tenue par  l'élan  et  l'atmosphère  d'activité  que  développe  le 
coude-à-coude  de  la  collaboration. 

Quoi,  qu'il  en  soit,  toute  comparaison,  en  fait,  devrait  être 
minutieusement  contrôlée.  Ce  travail  ne  rentrant  pas  dans 
l'ordre  de  cette  étude,  nous  n'avons  pas  à  nous  en  préoc- 
cuper. 

Une  dernière  remarque. 

11  existe  tant  de  variétés  dans  les  confections  faisant  partie 
de  l'objet  de  cette  enquête,  que  ce  serait  tenter  l'impossible 
que  de  vouloir  donner  un  relevé  des  prix  unitaires  du  travail. 
Le  ferait-on  même  pour  une  entreprise,  qu'on  n'en  pourrait 
rien  déduire  pour  une  autre,  chaque  fabrique  ayant  ses 
modèles  propres  et  ses  spécialités. 

Toutes  nos  observations  furent  recueillies  chez  les 
ouvrières  elles-mêmes.  Groupés  sans  classement  préalable, 
au  hasard  de  nos  visites,  les  salaires  ont  été  directement 
extraits  —  toutes  les  fois  que  la  chose  était  possible  —  du 
carnet  de  salaires  que  les  ouvrières  ont  bien  voulu  nous 
soumettre. 

En  ce  qui  concerne  le  bénéfice  des  entrepreneuses,  rien 
n'est  plus  malaisé  que  de  le  connaître  avec  précision. 

Essentiellement  méfiantes  —  et  souvent  pour  cause  —  les 
entrepreneuses  ont  l'habitude  de  se  dérober  à  toutes  les  ten- 
tatives d'investigation.  Les  unes  s'enferment  dans  un  silence 
significatif.  Et  quant  à  celles  qui  vse  hasardent  à  parler, 
peut-on  jamais  être  rassuré  complètement  au  sujet  de  leurs 
déclarations  relativement  au  salaire  qu'elles  payent  à  leurs 
ouvrières,  du  nombre  de  magasins  pour  lesquels  elles 
travaillent,  à  la  durée  du  travail,  quand  il  n'existe  à  vrai  dire 
aucune  voie  sure  pour  en  vérifier  la  sincérité? 

Nous  avons  reproduit  le  plus  souvent  les  chiffres  représen- 
ant  le  salaire  brut. 
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Les  charges  principales  grevant  le  salaire  net  peuvent  se 
ramener  aux  chefs  suivants  : 

i»  La  valeur  du  fil  employé  danâ  la  confection.  Son  iraporlance  varie,  mais 
il  ne  semble  pas  qu'elle  dépasse  fréquemment  10  p.  c.  du  salaire  brut. 

2»  Les  frais  d'entretien  et  de  réparation,  Tintérét  et  Tamortissement  d'une 
ou  plusieurs  machines  à  coudre  dont  le  coût  est  de  SOO  à  ^50  franco  ou  d'une 
machine  à  boutonnières  d*une  valeur  de  600  à  750  francs. 

3""  La  rémunération  du  personnel,  distribution  de  café,  etc. 

4«  Frais  d'éclairage,  de  chauffage,  de  local,  etc. 

BRUXELLES  (Col^  chemise,  cravate,  corset). 
A.  Col  et  manchette  (confection  et  boutonnière)   : 

1 .  Atelier  de  confection  de  faux-cols,  se  composant  de  deux 
jeunes  filles  habitant  avec  leur  mère  veuve,  aidées  de  deux 
ouvrières  et  d'une  apprentie,  gagnant  :  les  premières 
2  francs  par  jour,  la  seconde  fr.  0.85  —  et  travaillant  pour 
deux  magasins. 

Le  prix  du  loyer  pour  les  deux  pièces  de  rez-de-chaussée 
de  rimmeuble  —  situé  rue  de  la  Limite  —  occupé  par  la 
mère  et  ses  deux  filles,  s'élève  à  20  francs  par  mois. 

La  spécialité  de  l'atelier  consiste  dans  la  confection  de 
faux-cols  droits  et  de  cols  rabattus  pour  enfants,  dont  les 
prix  sont  établis  comme  suit  : 

lo  Cols  droits  :  la  douzaine  fr.  0.45  et  fr.  0.50. 
Ces  mêmes  cols  étaient  payés,  il  y  a  trois  ans,  fr.  0.70  et  fr.  0.80. 
Production  journalière  18  à  22  douzaines  ou  20  douzaines  en  travaillant  de 
7  heures  du  matin  à  8  heures  du  soir. 

2o  Cols  rabattus  pour  enfants  :  la  douzaine  fr.  0.46  ou  avec  une  seconde 
piqûre  fr.  0.50.  Ce  genre  de  cols  demande  plus  de  travail  :  on  ne  peut  en  faire 
plus  de  18  douzaines  par  jour. 

En  prenant  pour  base  les  chiffres  précités,  on  peut  évaluer 
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à  environ  ob  l'rancs  par  semaine,  en  bonne  saison,  le  revenu 
brut  de  l'entreprise. 

De  ce  total,  il  y  a  lieu  de  défalquer  : 

4®  Les  salaires  payés  aux  ouvrières  (6  x  4.85)  soit  ...  29. 10 

2»  La  fourniture  du  fil  ==  50  petites  houles  de  coton  à  fr.  0.04 

=  fr.  2  00  +  42  bobines  à  fr.  0.15  =  1.80,  soit  3.80 

3«  Les  aiguilles  (fr.  O.iO  pièce  ou  3  pour  fr.  0.25). 

4^  L^amortissement  de  deux  machines  à  coudre  Reymann  éclairage, 
chauffage,  etc. 

5°  La  distribution  de  café  aux  ouvrières  le  matin  et  le  soir 

Ce  qui  laisse  un  bénéfice  net  d'environ  18  à  20  francs  par 
semaine  pour  les  entrepreneuses. 

2.  Confectionneuse  de  cols,  mariée,  avant  un  enfant  : 

5  janvier  1906 fr.  6.20 

12     —        .     .     , 8.90 

19     —        12,80 

27      —        • 10.50 

3  février 12.20 

40      —        43.64 

47      —        42  95 

23      —        42.60 

2  mars 43.60 

9    - 46.30 

46    — 42.45 

Prix  par  confection  d'une  douzaine  de  cols  :  de  fr.  0.50 
à  I  franc. 

3.  Atelier  dans  lequel  travaillent  cinq  personnes  :  la 
grand'mère,  la  mère,  ses  deux  filles  et  une  apprentie  âgée 
de  16  ans,  gagnant  fr.  1.25  par  jour,  confectionnant  des 
cols  à  fr.  (K45  et  à  fr.  0.50  la  douzaine. 

La  famille  occupe  un  appartement  de  deux  pièces,  très 
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étroites,  œlle  où  Ton  travaille  et  qui  sert  également  de  cui- 
sine (environ  i  x  3  */«  mètres)  et  une  autre  de  dimensions 
analogues,  servant  de  chambre  à  coucher.  Loyer  10  franco  par 
mois.  Heures  de  travail  déclarées  :  de  7  heures  du  matin  à 
10  heures  du  soir.  Deux  machines  à  coudre.  Salaires  allégués 
|>ar  le  fabricant,  mais  contestés  par  Tentrepreneuse  : 

5  janvier  1906        .     .  .     .       fr.      33.00  (nouvel  an). 

12     - .  61.24 

26     — 84.15 

3  février 86.?>4 

10      - 98.77 

17      — 83  46 

24      - 84.07 

m 

4  mars 97,46 

10    —       . 95.32 

17    —       .     .     .    * 87.70 

4.  Dans  une  chambre  exiguë  où  un  berceau  se  trouve  plac^ 
près  de  la  machine  à  coudre,  au  second  étage  d'un  immeuble 
situé  rue  de  Tlndépendance,  nous  trouvons  un  atelier  fami- 
lial, confectionnant  des  -manchettes. 

La  femme  prépare  le  travail.  Elle  s'est  vu  interdire  for- 
mellement pai*  le  médecin'le  travail  à  la  machine  à  la  suite 
d'une  grave  maladie,  provoquée  par  l'excès  de  travail, 
aggravée  par  un  état  d'affaiblissement  général  résultant  d'une 
maternité  récente,  et  c'est  maintenant  le  mari  qui  pique  à  la 
machine.  Ils  sont  aidés  d'une  apprentie  de  16  ans  qui  gagne 
!  franc  par  jour. 

Deux  petites  chambres  au  loyer  de  18  francs  par  mois, 
voilà  pour  l'habitation. 

Le  ménage  se  compose  des  parents,  de  deux  enfants  âgés 
(le  8  et  (J  ans,  et  d'un  bébé  de  quelques  mois.   Un  seul  et 
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même  lit  sert  à  la  (bis  aux  parents  et  aux  entants  aines,  soit 
à  quatre  personnes. 

En  général,  le  travail  commence  le  matin  à  6  heures  et  se 
prolonge  jusqu'à  9  heures  du  soir.  I/apprentie  travaille  de 
7  à  8  heures . 

Les  époux  X...  sont  en  retard  de  deux  mois  pour  le  paie- 
ment des  mensualités  de  10  francs  qu'ils  sont  obligés  d'ac- 
quitter pour  leur  machine  à  coudre,  une  «  Phônix  »,  qu'ils 
ont  achetée  à  crédit  pour  2o0  francs.  Ils  travaillent  pour 
trois  magasins. 

Voici  un  aperçu  de  leurs  salaires  : 


1906 


Magasin 

I. 

Magasin  II.                Magasin  m 

(Le  magasin  livre  le  fiL) 

21  juillet     . 

16.85 

15.05  —  1  05(til; 

)  -  14.00 

17.25 

28 

5.70ia) 

24.40 -l.a5 

-  23.35 

4.75 

4  août  .     . 

7.85 

17.47-1  50 

—  15  97 

7.45 

11    —    .     . 

17.70 

18.11  —  1.05 

—  17  06 

14.31 

18    -     . 

6  55 

5  20-  1  05 

-    4  15 

19.16 

25 

860 

400-1  05 

-    2  95 

18  25 

l"  septembre 

11.00 

16.60      l.OTi 

-=  15  55 

17.05 

8 

10.80 

12  a5      1  05 

-  11  30 

21.20 

15        - 

20.10 

22  27  -  1  05 

-  21.22 

11  10 

22        — 

11.00 

14  27      1.05 

-=  13  22 

5  30 

29        - 

12  55 

11  43      0  45 

-  10.98  W 

11.10 

6  octobre   . 

11.40 

7.75-1.50 

=    6.25 

19.26 

13 

11  00 

10  17  -  1  05 

—    9.12 

15.70 

20     - 

21.00 

7  40-1.05 

—    6.a5 

19.50 

27      - 

19  10 

9  20-1.05 

-     8.15 

22.10 

3  novembre 

10.20 

9.00  -1.15 

-    7.85 

7  90 

10        - 

15.75 

17.96      1.05 

-   16.90 

8.05  (c) 

(a)  4  douzaines  à  fr.  0  60;  1  douzaine  à  fr.  0  50  (petites  manchettes^;  Vj  de 
douzaine  à  fr.  0  35  (poignets  de  chemise). 

{b)  7  douzaines  à  fr.  0.55;  15  douzaines  à  fr.  0.40;  3  douzaines  h  fr.  0.50. 

(Ci  1  douzaine  à  fr.  0.90  'manchettes  à  patte);  4  douzaines  à  fr.  0  80; 
2  douzaines  à  fr.  0.70;  4  douzaines  à  fr.  0.60. 
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5.  L'épouse  S...,  dont  le  mari  fait  un  petit  commerce  de 
charbons,  confectionne  des  faux-cols  et  manchettes.  Us 
occupent  deux  chambres  au  troisième  étage  d'un  immeuble 
de  la  rue  Van  Artevelde,  au  prix  de  25  francs  par  mois. 

La  femme  S...,  qui,  outre  son  ménage,  a  la  charge  d'un 
enfant  de  io  mois,  est  aidée  d'une  apprentie  qui  gagne 
1  franc  par  jour,  mais  qu'elle  n'emploie  que  pour  autant  que 
les  nécessités  du  travail  l'exigent. 

Rappelons  que  la  confection  du  col  ou  de  la  manchette, 
qui  précède  la  mise  des  boutonnières,  comprend  les  opéra- 
tions suivantes  :  l'épinglage,  la  piqûre  des  intérieurs,  le 
retournage  et  le  rem  pliage,  la  piqûre  extérieure.  Elle  se 
réalise  au  moyen  des  outils  suivants  :  la  machine  à  coudre, 
les  ciseaux,  le  poinçon  et  le  marteau. 

Dans  l'atelier-cuisine  se  trouvent  deux  machines  à  coudre  : 
une  vieille,  dont  on  se  sert  pour  piquer  les  intérieurs,  et  une 
nouvelle,  qu'on  emploie  pour  la  piqûre  extérieure. 

Prix  unitaires  : 

a)  Cols fr.      0.40    et    0.50 

b)  Manchettes.    .     .  de  fr.      0.50    à    0  60  (parfois  1  fr.)- 

Salaires  relevés  pendant  l'année  1906  : 

17  mai fr.  21.88 

24  — 49.89 

31  — 13.71 

7  juin 11.65 

U  — 14.90 

21  -  :     .  16.55 

28  -       . 14.96 
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5  juillet  . 

12  -      . 
49     - 

26  - 

2  août 

9  — 
16  — 
23    - 

30  - 

13  septembre 
20        - 

27  - 
4  octobre 

11  — 

18  — 

25  — 

31  - 


10.78 

8.76 

15.60 

11.60 

4.90 

5.85 

8.88 
13.33 
14.00 

6.63  (2  semaines). 

3.00 
10.96 

6.95 

5.50 
23.25 
17.40 
U  63  (1) 


6.  Une  femme  mariée,  maladive,  apprend  à  sa  fille  âgée 
de  14  ans,  atteinte  d'une  maladie  nerveuse,  à  épingler  et 
piquer  des  manchettes.  Ce  travail  est  payé  à  raison  de 
fr.  0.50,  0.60,  0.70,  0.80  la  douzaine  de  manchettes,  sui- 
vant la  qualité  de  la  toile  et  le  modèle  à  exécuter. 


(i)  Ce  salaire  représente  le  travail  suivant  : 

3  douzaines  =  fir.  3.00;  2  douzaines  =  fir.  2.00;  2  douzaines  • 
i  douzaine  =  fr.  1.00;  18  douzaines  =  fr.  7.20;  9  douzaines  » 
1  Vt  douzaine  «  fr.  0-68;  2  douzaines  =  fr.  1.20;  2  douzaines 
i  douzûne  =  fr.  0.50;  '/i  de  douzaine  =  fr.  0.35 


:  fr.    2.00 

fr.  4.50 
=  fr.  1.20 

15 


i 
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Elles  ne  travaillent  que  quelques  heures  par  jour  et  ont 
gagné  ensemble  : 

Pendant  la  semaine  finissant  le  : 

14  juillet  1906 fr.  9.57 

21     — 8.85 

28     — 9.60 

4  août 9.40 

11    — 7.70 

18    - 9.73 

23    — 8.50 

l"  septembre 6.40 

L'examen  du  carnet  révèle  des  semaines  de  3,  4,  0  et 
8  francs. 

L'ouvrage  doit  être  rapporté  tous  les  jours  au  magasin. 

Le  mari,  déménageur,  gagne  fr.  3.50  par  jour. 

Le  ménage  occupe  dans  la  rue  Josaphat  une  chambre  pour 
laquelle  il  paie  17  francs  par  mois. 

7.  Ouvrière  à  domicile,  boutonniériste,  aidée  de  son  mari 
et  d'une  apprentie  âgée  de  14  ans. 

Le  mari  pique  la  boutonnière,  c'est-à-dire  fixe  au  moyen 
d'un  poinçon  la  place  oii  la  boutonnière  doit  être  posée.  La 
femme  fait  la  couture  en  s'aidant  d'une  machine  «  Gutmann  » 
(Berlin),  achetée  il  y  a  quatre  ans  pour  615  francs. 

L'apprentie  coupe  les  fils. 

En  faisant  marcher  sa  machine  à  une  vitesse  de  900  tours 
par  minute,  l'ouvrière  peut  exécuter  de  3  à  4  boutonnières  — 
suivant  la  grandeur  —  par  minute. 

Quand  la  boutonnière  est  cousue,  la  machine  s'arrête 
d'elle-même.  Pour  former,  c'est-à-dire  pour  couper  la  bou- 
tonnière, l'ouvrière  presse  en  bas,  en  employant  la  force  du 
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coude,  un  couteau  à  ressort  qui  fait  Fincision  et  s'engage 
dans  la  fente  de  la  plaque-aiguille. 

En  général,  l'ouvrage  est  assez  abondant,  sauf  au  commen- 
cement et  à  la  fin  de  Tannée,  époque  des  inventaires. 

Les  cols  sont  relativement  plus  productifs  que  les  man- 
chettes, parce  qu'ils  absorbent  moins  de  fil. 

Prix  unitaires  : 

Cols  (3  boutonnières)  : 

a)  doubles,  fr.  0.25  la  douzaine  (parfois  fr.  0.90  et  0.18;.  Ce  travail 

demande  beaucoup  d'attention  et  de  précision. 

b)  simples,  fr.  0.18  la  douzaine  (parfois  fr.  0.15). 

Manchettes  : 

6  boutonnières.     •     .  fr.    0.75  la  douzaine. 

5  -         ....    0.60         — 

4  —         ....    0.50         —  (parfois  0.40). 

Capacité  de  production  journalière  : 

15  douzaines  de  manchettes  ^  4  boutonnières  (1  douzaine  ^  34  pièces. 
U  y  a  aussi  des  manchettes  à  5  ou  6  boutonnières  :  ce  sont  les 
manchettes  à  patte). 
Ou 

10  douzaines  de  manchettes  à  6  boutonnières. 
Ou 

30  à  40  douzaines  de  cols. 

En  bonne  saison,  le  salaire  est  d'environ  6  à  7  francs  par 
jour,  à  condition  de  commencer  le  matin  de  très  bonne  heure; 
il  faut  décompter  de  fr.  1.25  à  l.oO  pour  fil,  entretien 
et  réparations,  intérêts  et  amortissement  de  la  machine. 
Loyer  :  24  francs  par  mois. 

Après  avoir  travaillé  longtemps  pour  deux  magasins,  ils 
>nt  été  obligés  récemment  d'en  chercher  un  troisième,  à  cause 
Je  la  pénurie  d'ouvrage  et  en  prévision  de  la  morte  saison. 
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Voici  le  relevé  des  difTérentes  sources  de  salaires  : 


1906- 


Magasin  1 

Maffmaln  II 

Mmgasin  m 

(principal). 

(secondaire). 

(récemmeni  adjoint). 

12  mai    . 

13.72 

17  -      , 

40.95 

19  mai    .     .    29.38 

25  -      . 

37.92 

26   —     .     .    21.75 

31  —      . 

24.76 

7  juin    . 

32.15 

2  juin  .     .    16.45 

14  -      . 

27.17 

9   —     .     .      6.97 

22   -      . 

24.47 

16    -     .     .     14.01 

28  -      , 

19.78 

23   -     .    .      5.70 
30  —     .     .      3.70 

5  juillet. 

34.84 

12     -    , 

29.64 

17     -   , 

28.93 

27      -    . 

34.90 

2  août    . 

15.00 

4  août  •    .      5.64 

9    — 

27.34 

16    - 

35.84 

23    - 

49  47 

30    - 

40.97 

6  septeiE 

ibre 

29.53 

13        — 

27.33 

15  septembre     6.60 

20        - 

23.29 

22        -         19.40 

27        - 

14.38 

29        -         13.70 

29  septembre  13.14 

4  octobr 

e    . 

4.42 

6  octobre  .    11.10 

6  octobre  •      7.57 

11      — 

6.58 

13      -      .10  00 

13      -      .20  23 

18      - 

10.73 

• 

20      -      .      1.92 

25      - 

16.53 

27      -       .      7.60 

27      -      .      4.63 

31      - 

16.19 

3  novembre     4.77 

3  novembre    30.29 

8.  Femme  mariée,  allemande,  âgée  de  55  ans,  fait  des 
boutonnières  sur  une  machine  «  Zurich  »,  achetée  à  crédit 
pour  750  francs,  à  raison  de  10  francs  par  semaine.  Quand 
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la  couture  de  la  boutonnière  est  achevée,  Tincision  se  fait  par 
un  déclanchement  automatique  du  couteau. 

Le  mari,  représentant  de  commerce,  gagne  100  francs  par 
mois. 

Locataires  principaux  d'une  maison  sise  rue  de  Rohiano, 
dont  ils  occupent  la  cave  et  une  mansarde  et  sous-louent  les 
autres  pièces. 

Très  habile,  M"^  B...  travaille  pour  un  magasin  et  aussi 
occasionnellement  pour  des  ouvrières  chemisières  qui,  char- 
gées accessoirement  de  faire  les  boutonnières,  trouvent  plus 
économique  d'abandonner  ce  soin  à  une  boutonniériste  pos- 
sesseur d'une  machine,  plutôt  que  de  les  effectuer  à  la  main. 

Elle  est  aidée  d'une  amie  âgée  qui  coupe  les  fils,  fait  les 
courses  au  magasin  et  comme  rémunération  reçoit  la  nourri- 
ture et  le  logement. 

Le  travail  commence  tôt  —  vers  6  heures  du  matin  —  et 
se  prolonge  tard  dans  la  nuit.  La  machine  marche  d'une 
manière  presque  ininterrompue.  Quand  l'ouvrière  prend  ses 
repas,  son  amie  la  remplace  sur  la  machine. 


Les  prix  unitaires  sont  les  suivants  : 

Pour  une  douzaine  de  cols  (soit  36  boutonnières)  .     .     .     .  fr«    0.14 

Pour  une  douzaine  de  manchettes  (soit  96  boutonnières).     .     •    0.45 

Pour  une  douzaine  de  petites  manchettes  (soit  48'boutonnières).    0.25 

Pour  la  mise  des  boutonnières  à  une  chemise  (soit  11  bouton- 
nières dont  2  au  plastron,  4  aux  poignets,  4  au  eol,  1  à  la  patte).    0.05 

Salaires  relevés  : 

19U6- 


23  juin  •     .     .     . 

.  fr. 

52.50 

30    -   ...     . 

# 

48.00 

7  juillet    •     • 

• 

48.65 

14     -       .    .     , 

• 

29.20 

21     -       .     .     , 

• 

49  58 

28     -       .     ..    , 

• 

45  65 
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4  août .    .     • 

.     .    37.70 

44    —  ...     . 

.     .    60.95 

18    —   .     .     . 

.     .    34.15 

25    -   .     .     . 

4o.oU 

1«»  septembre.     . 

.     .    52.45 

8          - 

.     .    35.65 

15         -       . 

.     .    44.85 

22          —        .     , 

.     .    46.40 

29         -        .     , 

.    47.55 

6  octobre  .     . 

.     77.45 

13      -      .     .     , 

.     .    53.10 

20      -      .     .     , 

.    77.90 

27       -      .     .     . 

.     69.90 

salaire  exceptionnel, 
production  de  stock. 


On  voit  donc  que  le  salaire  brut  de  rouvrière  oscille  de 
6  à  8  francs  par  jour. 

De  ce  chiffre,  il  faut  décompter  : 

{^  Le  fil,  l'entretien,  Tintérét  et  l'amortissement  de  la   machine, 
éyalué  de fr.    1.40  à  1.75 

2^  L'entretien  de  l'aide-ouvrière,  estimé  à 1.50 

laissant  un  salaire  net  de 3.00  à  4.75 

B.  Chemise. 

9.  Chemisière- âgée  de  27  ans,  mariée,  sans  enfants.  Le 
mari,  magasinier,  gagne  21  francs  par  semaine.  Le  ménage 
occupe  dans  la  rue  de  la  Constitution  une  chambre  avec 
mansarde  au  prix  de  21  francs  par  mois. 

Son  travail  consiste  à  monter  et  finir  la  chemise,  y  compris 
la  confection  de  la  boutonnière.  Elle  reçoit  le  devant,  les 
manchettes  et  cols  tout  faits. 

Les  prix  unitaires  sont  actuellement  de  : 


quand  le  tissu  est  meilleur. 


Fr.  0.35      pour  une  chemise  ordinaire. 

»  0.40 

»  0.45  , 

»  0.60     pour  la  fine  chemise  blanche. 

»  0.50     pour  une  chemise  de  soie. 


Ils  étaient  autrefois  respectivement  de  fr.  0.4-0,  0.45,  0.50, 
0.70,  0.60.  Il  y  a  aussi  des  chemises  en  flanelle  à  fr.  0.35, 
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pour  lesquelles  l'ouvrière  doit  faire  les  devants,  cols  et 
manchettes. 

Elle  peut  confectionner  par  jour,  en  travaillant  de  6  heures 
et  demie  du  matin  à  10  ou  il  heures  du  soir,  six  chemises 
d'homme  ou  huit  chemises  de  première  communion,  celles-ci 
payées  à  raison  de  fr.  0.25  par  chemise. 

Elle  est  aidée  de  sa  mère  qui  coupe  les  tils,  va  chercher  et 
rapporte  Touvrage,  met  les  coins  dans  les  pans. 

Au  lieu  de  faire  les  boutonnières  à  la  main,  elle  les  fait 
exécuter  à  la  machine  par  une  ouvrière  boutonniériste,  à 
laquelle  elle  paie  fr.  0.06  par  chemise  de  11  ou  13  bouton- 
nières ou  fr.  0.20  pour  3  douzaines  de  boutonnières. 

n  y  a  lieu  de  déduire  de  son  salaire  brut  hebdomadaire, 
dont  le  relevé  est  publié  ci-dessous  : 

i^  Environ  fr.  1.44  pour  le  fil  (12  bobines); 

2*  Le  coût  des  aiguilles,  dépense  peu  fréquente  et  peu 
considérable.  On  en  a  3  pour  fr.  0.25; 

3*  La  confection  des  boutonnières  représentant  environ 
fr.  1.50  à  2  francs; 

4*  L'amortissement  et  les  accessoires  de  la  machine  à 
coudre. 

Sahire  : 

1906.- 


Reça  le  S8  juiUet  1  arrangement  . 

,  fr. 

=■ 

0.40 

4ehemise8   .    . 

0.40 

4.60 

3       - 

0.40 

4.20 

31    -     2       - 

0.40 

0.80 

2       - 

0.80 

4.00 

1»  août  4       — 

0.60 

2.40 

i       — 

O.SO 

0.50 

«    -     4       - 

0.40 

4.60 

4       — 

0.40 

0.40 

2       - 

060 

4.20 

3    -      3       - 

îne 

• 

.  fr. 

0.50 

4.50 

Salaire  de  la  sema 

12.30 
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Reçu  le  4  août  42  chemises  à.     . 

8 

3  -        .     . 

2  -        .     . 

4  -        .     . 

3  arrangements . 

9 

4  chemise     •    . 

3  - 

4  arrangement  . 

10 

— 

6  chemises   .     . 

Salaire  de  la  semaine. 

Reçu  le  41 

août 

2  chemises  à.     . 

2       - 

43 

6  -  .  . 
4  -  .  . 
2       -        .     . 

46 

o_i. 

44        -        .     . 
.i j_  »_ • 

Reçu  le  48  août    6  chemises  à . 


20 

— 

6 

"^        • 

2: 

irrangements 

22 

— 

3  chemises   . 

23 

— 

2 

"^" 

3 

^^        ■ 

24 

— 

3 

"""        • 

4 

^^        • 

Salaire  de  la  semaine 


Reçu  le  25  août    4  chemises  à 


3 

3 

-28    — 

6 

29    - 

6 

30    - 

6 

Salaire  de  la  semaine» 


fr 


fr 


fr 


fr 


fr 


0.40  = 

4.80 

0.40 

4.20 

0.50 

4.00 

0.35 

0.35 

0.45 

0.60 

0.60 

0.40 

4.20 

0.20 

0.40 

2.40 

= 

42.20 

0.50  = 

4.00 

0.40 

0.80 

0.40 

2.40 

0.40 

0.40 

0.40 

0.80 

0.40 

4.40 

: 

9.80 

0  60  = 

3.60 

0.40 

2.40 

0.45 

0.60 

4.80 

0.60 

1.20 

0.40 

1.20 

0.60 

4.80 

0.40 

0.40 

42.85 

0.40- 

4  60 

0.40 

4.20 

0.45 

4.35 

0.40 

2.40 

0.60 

3.60 

0.35 

2.40 

fr. 


42.25 
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Et  ainsi  de  suite.  L'inspection  du  carnet  de  Touvrière 
accuse  des  salaires  hebdomadaires  oscillant  entre  9  et  15  francs, 
représentant  net  environ  de  8  à  12  francs. 

Il  s'aigit  d'une  ouvrière  capable.  Ce  qui  est  d'ailleurs 
démontré  par  le  fait  que  le  relevé  porte  sur  le  mois  d'août  et 
que  la  morte  saison  ne  semble  guère  exercer  une  influence 
notable  sur  le  taux  du  salaire. 

10.  Marie  P...,  chemisière,  occupe  —  avec  sa  fille  de 
18  ans,  enfant  naturel  —  au  troisième  étage  d'une  maison 
de  la  rue  de  la  Ferme,  une  chambre  à  un  lit,  au  prix  de 
15  francs  par  mois. 

Elle  reçoit  les  chemises  faufilées  et  les  pique.  Elle  pour- 
rait en  confectionner  5  par  jour,  à  fr.  0.40  ou  0.43  la  pièce, 
en  travaillant  de  7  heures  du  matin  à  10  heures  du  soir. 

Relevé  de  son  salaire  pendant  sept  mois  de  l'année  1906  : 


3  avril . 

« 

■ 

• 

m 

11.85 

10    - 

■ 

10.80 

17    -    . 

• 

7.20 

24    -   . 

■ 

8.23 

i  mai 

9 

13.50 

8    - 

»                  « 

9.10 

15    -  , 

« 

9.60 

22    -   , 

a 

13.30 

5  juin  . 

i 

9.90 

12    -  . 

1 

9.90 

19    - 

» 

15.55 

26    - 

» 

7.80 

24  juillet    . 

*        •        m        i 

7.11 

31      — 

1 

•        i 

»          i 

19.05 

^ 
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7  août.     . 

• 

• 

.     .     ,     .      11.14(1) 

14  août  .    • 

• 

> 

.     .     .     .       655 

21    -   .     . 

» 

• 

.     .     .     .       3.14 

28    —   .    • 

• 

■           < 

.     .     .    .      10.62 

4  septembre  . 

1 

'           « 

...       0.90 

18         - 

»    1 

1 

.     .     .     .       2.82 

25         - 

t    I 

•            4 

.     .     .     .       6.75 

2  octobre  .     . 

• 

• 

...       4.80 

9      -      .     . 

• 

• 

.     .     .        7.10 

16      -      .     . 

• 

< 

....       4.80 

23      -      .     . 

1    « 

»             ■ 

...        1  80 

30      -      .    , 

1    • 

»            1 

...       0.94 

6  novembre   . 

i 

« 

...       8.64 

13         - 

»           1 

t            i 

.     .     .     .      14.40 

_A_A-  i»_ 

•  \ 

-_        _         'Al        1» A A 

On  constate  que  l'ouvrière  a  été  fortement  éprouvée  par  la 
morte  saison.  Circonstance  aggravante  :  au  mois  d'août,  sa 
fille,  qui  travaillait  dans  un  magasin  de  parapluies,  où  elle 
gagnait  1  franc  par  jour,  fut  congédiée  faute  d'ouvrage,  et 
depuis  les  trois  mois  qu'elle  reste  à  la   maison,  n'a  eu  à 


(1)  Ce  salaire  représente  le  travail  suivant  : 
8  chemises  à    .    0.40  =1.20 


2  -  à 

4  -  à 

4  -  à 

12  —  à 


0.40  =  0.80 
0.4»{=  1.80 
0.45  =  1.80 
0.45  »  5  40 


7  marques  au  fil  rouge  ='.  0.14  (1  centime  par  lettre.) 

-      11.14 


LE  COL,   LE  GOBSET,   LA  CRAVATE  BT  LA  CHEMISE  â35 

confectionner  que  5  parapluies  à  fr.  0.25.  Pour  le  surplus, 
elle  aide  sa  mère  et  s'occupe  du  ménage. 

En  ces  circonstances,  Marie  P...  s'est  vue  obligée  de  vendre 
une  vieille  machine  à  coudre  et  d'engager  certains  de  ses 
meubles  au  Mont-de- piété. 

La  distance  qu'elle  a  à  parcourir  pour  se  rendre  à  la  fabrique 
chercher  l'ouvrage  et  le  rapporter  —  trois  quarts  d'heure  à 
pied  —  lui  occasionne  une  perte  de  temps,  sinon  des  frais 
considérables. 

il.  Patronne  faisant  la  chemise  homme  et  femme  à  façon. 
Ses  clients,  qui  se  recrutent  principalement  parmi  les  petits 
bourgeois  et  notamment  des  employés  de  chemin  de  fer,  lui 
apportent  le  tissu;  elle  le  coupe  et  le  confectionne. 

Les  prix  sont  de  : 

Façon  horome-joar  de fr.    1.00 ai. 25 

Façon  liomme-nuit  à 0.75 

Façon  chemise  femme  de O.Hiki.^ 

Elle  est  aidée  d'une  apprentie  qui  reçoit  fr.  ().75  par 
jour.  Devant  également  s'occuper  de  son  ménage,  elle  tra- 
vaille principalement  l'après-midi  et  se  fait  un  revenu  net  de 
2  à  3  francs  par  jour.  Il  est  impossible  de  vérifier  l'entière 
exactitude  de  ce  chiffre,  l'ouvrière  travaillant  pour  la  clien- 
tèle en  même  temps  que  pour  un  magasin. 

Elle  se  plaint  de  la  diminution  des  prix  de  façon,  qu'elle 
attribue  à  la  concurrence  des  fabricants  qui  font  de  la  con- 
fection à  des  prix  exceptionnels  de  bon  marché. 

12.  Ménage  composé  du  père,  agent  de  police,  de  la  mère 
et  de  deux  jeunes  filles  âgées  de  22  et  17  ans. 

La  mère,  qui  fait  également  le  ménage,  confectionne  avec 
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ses  jeunes  filles  des  chemises  pour  un  magasin  et  aussi,  mais 
accessoirement,  pour  des  particuliers. 

L  aînée  des  jeunes  filles  coupe  le  col,  le  devant,  Téchan- 
crure  du  devant,  les  emmanchures.  Elle  prépare  les  bandes 
du  cou,  les  poignets,  les  pattes,  met  le  devant  et  les  barrettes. 

La  cadette  faufile  les  devants  et  fait  les  boutonnières.  La 
mère  assemble  les  différentes  pièces  et  les  pique  à  la  machine. 


Prix  unitaires  : 

a)  pour  magasin,  de 

b)  pour  particuliers,  de 


•  fr.    0.70  à  0.80  la  pièce. 
.    .    1  00  à  1.80      - 


L'ensemble  des  salaires  pour  une  année,  du  i""  no- 
vembre 1905  au  1*"^  novembre  1906,  s'est  élevé  à  fr.  i  ,046.05, 
avec  une  moyenne  de  20francs  par  semaine,  ainsi  qu'il  résulte 
du  relevé  ci-dessous,  relatif  aux  derniers  mois. 


1906  —  Reçu  le  26  juillet . 

2  août.    .    ,     ,  fr. 

9  —  .  . 
16  —  .  . 
23  -  .  . 
30  -  .     . 

6  septembre 
13        — 


20.20 
20.04 
15.25 
22.60 
24.70 
22.10 
22.27 


.     .     .fr.    22.65(1) 

20  septembre .     .  fr.    22.04 


27  - 
4  octobre.  . 
11  —  .  . 
18  -  .  . 
25  -  .  . 
1«  novembre  . 


22  10 
20.35 
23.90 
17.35 
18.50 
17  50 


13.  Installées  dans  une  chambre  de  la  rue  Haute,  pour 
laquelle  elles  paient  12  francs  par  mois,  deux  vieilles  filles 
de  45  à  60  ans  faufilent  des  chemises  communes,  de  couleur 
et  en  coton.  Elles  reçoivent  du  magasin  les  différentes  pièces 


(1)  Se  décomposant  comme  suit  : 

15  chemises  à  fr.  0.80;  1  chemise  à  fr.  0.75;  2  chemises  à  fr.  0.70;  1  chemise 
à  fr.  1.00  pour  particuliers;  8  chemises  à  fr.  1.00  pour  particuliers;  3  chemises 
à  fr.  1.50  pour  particuliers. 
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coupées  :  le  devant,  le  pan  de  devant,  le  dos,  les  épau- 
lières,  la  patte  et  la  bande  du  cou. 

Le  prix  habituel  est  de  fr.  l.!20  la  douzaine.  Il  y  a  aussi 
des  chemises  d'une  qualité  plus  relevée  à  fr.  1.60  et  1.80  la 
douzaine,  mais  il  s'en  présente  assez  rarement. 

Travaillant  pour  la  confection,  elles  sont  régulièrement 
occupées.  L'ouvrage  qu'elles  exécutent  pour  le  magasin  leur 
rapporte  de  8  à  1:2  francs  par  semaine.  A  côté  de  cela,  elles 
travaillent  pour  des  clients  quand  l'occasion  s'en  présente. 

Lors  d'une  seconde  visite,  elles  déclarent  que  le  magasin 
leur  a  retiré  tout  travail,  depuis  qu'un  couvent  s'est  ofiTert  à 
confectionner  les  chemises  pour  fr.  0.25,  au  lieu  de  fr.  0.30, 
prix  payé  antérieurement,  dont  fr.  0.10  pour  le  faufilage,  et 
fr.  0.20  pour  le  finissage. 

Maintenant  elles  s'occupent  de  travaux  de  couture  et  de 
raccommodage,  ou  s'engagent  à  la  journée. 

14.  Ouvrière  à  domicile,  habitant  avec  son  fils,  enfant 
naturel,  qui  gagne  75  francs  par  mois.  Ils  occupent  deux 
chambres  dont  le  lover  est  de  20  francs. 

Spécialité  :  entrepreneuse-finisseuse  de  chemises  fines,  sur 
mesure,  pour  hommes. 

Prix  unitaires  : 

2.30    \ 

2  35    J 
'        I    suivant  la  qualité  et  le  nombre  de  piqûres. 

2.60    / 

3.00    (chemises  de  soie). 

Elle  est  aidée  d'une  ouvrière  payée  fr.  1.75  par  jour  et 
d'une  apprentie  qui  reçoit  fr.  0.75  par  jour,  employées 
d'après  l'abondance  de  travail.  Beaucoup  de  morte  saison, 
surtout  pendant  l'été.  Au  cours  d'une  seconde  visite  faite 
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dans  le  courant  du  mois  d'août  1906,  nous  avons  trouvé 
l'atelier  vide,  le  personnel  ayant  été  licencié  par  suite  du 
manque  d'ouvrage. 


Salaires  relevés  en  1905  :  39  octobre    . 

.    .      7.15 

—             —             15  novembre 

.     .    33.50 

-             -             19       -      , 

.    .    31.40 

—             —               3  décembre 

.    .    24.35 

-             -             10       _      , 

.    .    30.50 

—             -             17       -      , 

,    .    65.80(1) 

-             —             24       -      , 

.    .    29.55 

-             -             31       -      , 

.    .    48.15 

Salaires  relevés  en  1906  :    7  janvier 

.    .    35.05 

—             —             15     -        . 

.    .    48.40 

Pendant  la  forte  saison,  du  15  avril  au  15  juillet,  les 
salaires  montent  jusque  50, 60  et  80  francs  avec  un  personnel 
accru. 

C.  Cravate. 

15.  Jeune  fille,  cravatière,  habitant  avec  un  frère  âgé  de 
30  ans,  imprimeur,  et  leur  mère,  veuve.  La  famille  vit  du 
salaire  commun  ;  elle  occupe  au  troisième  étage  un  apparte- 
ment composé  de  deux  chambres  et  une  mansarde  au  prix  de 
23  francs  par  mois. 

Elle  travaille  à  la  fois  pour  son  compte  et  pour  un  entre- 
preneur commercial. 

La  confection  des  nœuds  est  payée  à  raison  de  fr.  0.80  la 
douzaine;  celle  des  régates,  à  raison  de  1  franc. 

Salaire  pour  la  préparation  d'une  douzaine  de  régates, 

(1)  Les  clients  ont  donné  une  réponse. 
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comprenant  la  confection  des  pans,  du  tour  de  cou  et  de  la 
traverse  :  fr.  0.50, 

La  préparation  consiste  principalement  dans  la  piqûre  et 
la  mise  d'une  doublure  en  molleton  à  l'intérieur. 

Pendant  la  morte  saison,  quand  il  y  a  absence  de  travail 
pour  le  client,  elle  doit  se  contenter  de  faire  du  stock  pour  le 
magasin,  et  reçoit  alors  fr.  0.30  pour  la  préparation  d'une 
douzaine  de  régates. 

Salaire  : 

a.  Payé  par  le  magasin  : 

13  janvier fr.       9.75 

ÎO     — 6.38 

3  février 43.25 

17     — 14.75 

24     — 9.13 

3  mars 8.75 

10    — 10.75 

17    -- 6.75 

24    -       3.75  (1) 

31    — 6.50 

7  avril 8.00 

14  — 10.38 

b.  Pendant  la  même  période,  c'est-à-dire  du  1«'  janvier  au  15  avril,  elle  a 
gagné  fr.  93,25  en  travaillant  pour  des  clients. 

16.  Voici  une  entrepreneuse  cravatière,  spécialisée  dans 
la  confection  des  nœuds. 

Ellç  travaille  avec  deux  ouvrières  :  l'une  prépare  les  tours 


(1)  A  travaillé  presque  continuellement  pendant  cette  semaine  pour  des 
clients. 
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de  COU  et  gagne  fr.  1.25;  la  seconde  prépare  les  nœuds  et 
gagne  fr.  0.75  par  jour;  la  patronne  Fait  rachèvement. 

Capacité  de  production 
Prix  unitaires,  journalière. 

Petits  nœuds  à  fr.  0.50  la  douzaine    .     .    16  douzaines. 

Nœudsàfr.0.7« 42       — 

-.     àfr.  l.OO;  ^.-, 

-     àfr.l.«5l 6 à  7  douzaines. 

Pendant  la  morte  saison  (aux  environs  de  la  kermesse  de 
Bruxelles  et  d'octobre  à  février),  elle  est  obligée  de  licencier 
son  personnel  en  tout  ou  en  partie,  et  d'accepter  des  rabais 
sur  les  prix  de  façon. 

L'habitation  se  compose  de  deux  chambres  d'un  loyer  de 
21  francs,  située  rue  des  Facteurs.  Le  mari  exerce  la  profes- 
sion d'ajusteur.  Comme  charge  de  famille,  il  n'y  a  qu'un 
enfant  de  8  ans. 

Salaires  relevés  pendant  les  derniers  mois  de  1906  : 

4906  -  Recule  8  septembre fr.  24.45 

45         —          33.70 

22         —          40  90 

29         —          40.90 

6  octobre 47.00 

43      -         45.60 

20     -         42.65 

27      -         24.99 

3  novembre 47  50 

40        —           6.85 

17.  Une  jeune  fille  âgée  de  21  ans  est  établie  chez  elle 
comme  cravatière  depuis  deux  ans,  après  avoir  été  en  appr^i- 
tissage  pendajit  cinq  ans. 

Elle  est  aidée  de  sa  mère,  âgée  de  63  ans,  qui  s'occupe 
du  ménage,  et  d'une  apprentie  qui  prépare  les  bandes  et 
attache  les  ferrailles,  gagnant  5  francs  par  semaine. 
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L'habitation  se  compose  d'une  chambre  au  premier  étage 
dans  la  rue  de  la  Perle,  d'un  loyer  de  13  francs  par  mois. 

En  bonne  saison,  l'apprentie  travaille  de  7  heures  du 
matin  à  8  heures  du  soir,  l'ouvrière  de  6  à  10  heures. 

Capacité  de  production 
Prix  de  façon.  journalière. 

Fr.  0.80  la  douzaine.     .     .     .  >..     .     .      7  douzaines. 

Fr.  4.00         —         J 

Fr.  1 40         —         j ^        ■" 

En  bonne  saison,  le  salaire  brut  helxlomadaire  varie  de 
30  à  40  francs  ;  en  mauvaise  saison  (juillet,  août  et  d'octobre 
à  janvier),  de  20  à  30  francs. 

Cette  année-ci,  il  n'y  a  guère  eu  de  morte  saison,  ainsi 
qu'on  le  constate  par  le  relevé  ci-dessous  : 

Reçu  le  4  août fr.  30  65 

44  - 40  48 

48    - 34.65 

25    - 35.03 

4  septembre 39.04 

8         -  44.01 

45  —  42.45  (4) 

22         —  42.63 

29         -  34.25 


(4)  Ce  salaire  représente  le  travail  suivant  : 

3  douzaines  à  fr.  1.10  =  fr.  3.30;  4  »/4  douzaine  à  fr.  4.45  =  fr.  2.02; 
Vi  douzaine  à  fr.  4.45  =  fr.  0.68;  ^U  douzaine  à  fr.  4.45  =  fr.  0.87;  3  dou- 
zaines à  fr.  4.40  =  fr.  3.30;  2  V«  douzaines  à  fr.  4.40  =  fr.  2.75;  4  douzaine 
à  fr.  1.45  =  fr.  4.45;  6  Vi  douzaines  à  fr.  4.45  =  fr.  7.48;  8  douzaines  à 
1  franc  =  8  francs;  4  douzaines  à  fr.  4 .40  =  fr.  4.40;  2  douzaines  à  fr.  1 .45 
=  fr.  2.30;  6  douzaines  à  fr.  4 .00  =  fr.  6.00. 

16 
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6  octobre fr.  40.90 

13      — 33  41 

27      — 32.95 

3  novembre ?4  64 

10         —      ••....•  28.44 

18.  Deux  sœurs  avec  une  apprentie  âgée  de  13  ans  et 
gagnant  fr.  2.50  par  semaine,  confectionnent  des  cravates. 

L'habitation,  située  rue  de  la  Sacristie,  se  compose  de 
trois  petites  pièces  au  second  étage,  dont  Tune  sert  d'atelier 
et  de  cuisine;  on  y  accède  par  un  escalier  tortueux  de 
60  centimètres  de  largeur. 

Le  ménage  se  compose,  en  outre,  de  la  mère,  femme  à 
journée,  gagnant  fr.  2.50  sans  la  nourriture,  et  de  deux 
fils  dont  l'un,  doreur,  âgé  de  23  ans,  gagne  10  francs  par 
semaine  et  l'autre,  polisseur,  est  séparé  de  sa  femme. 

Les  prix  de  fa(;on  varient  suivant  les  modèles  ;  les  types 
les  plus  fréquents  sont  payés  à  raison  de  1  franc  et  fr.  1.10 
la  douzaine.  La  capacité  de  production  journalière  varie  de 
0  à  7  douzaines.  11  y  a  également  des  modèles  à  fr.  1.30, 
dont  on  ne  peut  achever  que  5  douzaines  par  jour. 

Il  est  à  noter  que  pour  atteindre  ces  chiffres,  les  ouvrières 
dont  il  est  question,  réputées  habiles,  travaillent  depuis 
6  heures  (hi  matin  jusqu'à  10  heures  du  soir. 

Le  salaire  moyen  brut  oscille  de  30  à  35  francs  par 
semaine.  Les  plus  hautes  semaines  sont  de  35  francs;  les 
plus  basses  de  15  francs. 

Morte  saison  :  vers  la  nouvelle  année. 

1906.  Reçu  le    8  septembre fr.  24.19 

15         —  ..•••...  29.53 

22        —  33.30 

29        -  32.39 
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6  octobre        

...      2630 

13        —         

.    .    .      25.40 

20        -         

...      17  82 

27        -          

.    .    .      24.75 

3  novembre 

...      14  75 

10        -         

...      17  43 

D.  Corset. 

19.  Piqueuse  à  domicile,  célibataire,  âgée  de  24  ans, 
bonne  ouvrière. 

11  y  a  lieu  de  défalquer  le  fil,  à  raison  à  peu  près  de 
1  franc  par  10  francs  de  salaire. 


DATE 

de  payement 

do  salaire. 

Journées 
de  travaii. 

Salaire. 

Total. 

Jours. 

Francs. 

8  juillet  1905 
15      - 
22      -    .     . 
29     -         . 

6 
6 

*V. 

4V» 

16  00 

15  50 

9  70 

11  74 

21  jours      -fr.    52.94 

5  août    .     . 
12     -    .     . 
19     -    .     . 
26      -     .     . 

5*/t 
6 
5 
6 

13.3^2 
14.30 
15.63 
18.27 

(  Chômage  du  lundi 

après-midi.) 

22  jours      -fr.    61.52 

2  septembre. 

9       — 
15       - 
23       - 
30       - 

5*/. 
5  Vi       ' 

15.82 
11.32 
14.47 
10.79  • 
7.57 

26  */«  jours  =  fr.    59.97 

Le 

trimestre.     • 

69  Vï  jours  —  fr.  174.43 
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20.  Nous  transcrivons  du  registre  d'un  fabricant  le  salaire 
d'une  éventailleuse  à  domicile,  mariée,  pour  une  période 
correspondante  : 


Date 

Journées 

de  payement 

Siilaire 

Total. 

du  salaire. 

de  travail. 

8  juillet 

6 

9.44  ) 

* 

45 

22      -     .     . 

6 

3Vj 

40.15  (      Fétei 
6.84  (  nationales. 

21  jours     =  fr     35.44 

29     -     .     . 

5  *;, 

9.04  ) 

5  août 

4  (malade). 

4.78 

42     -    .     . 
49     -         . 

5 

4  Vt 

40.25 
8.20 

46  Vî  jours --=:  fr.    30.42 

26     —     .     . 

6 

9.89 

2  septembre. 

5  Vi 

9.45 

9       - 

5i/, 

9.57 

46       - 

5V. 

9  84 

27  */j  jours  =fr.    50.92 

23       - 

5  Vi 

43.43 

30       — 

5i/, 
Le 

8.66 
trimestre      .     . 

65  jours      —  fr.  416.45 

21.  Jeune  fille,  âgée  de  28  ans,  habitant  chez  ses  parents, 
concierges,  dans  une  rue  luxueuse  de  la  capitale. 

Bonne  ouvrière,  elle  travaille  pour  une  maison  de  corsets 
sur  mesure.  Elle  fait  l'éventail  et  met  les  garnitures. 

Le  magasin  fournit  la  soie.  Le  fil  est  à  charge  de  l'ouvrière, 
mais  ne  représente  qu'une  valeur  négligeable. 

La  durée  du  travail  varie  suivant  les  saisons  et  l'abondance 
de  l'ouvrage.  Pendant  les  fortes  périodes,  elle  atteint  jusque 
12  et  13  heures  par  jour. 

Relevé  des  salaires  pendant  l'année  1905  : 

4905—7  octobre 24.38 

44      — 22.05 

21       - 22.25 

IS      — 24.05 
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1  novembre 30.05 

U         -  23.25 

18        —  23.00 


3  décembre 34.00 

8  -  17  50 

16  -  17.78 

93         -  (6.35 

30  —  14.25 

ltt06  —    6  janvier 11,00 

13  -       17.75 

20  — 17.63 

S8      -       17  25 

3  février 18.13 

10      — U.65 

17  -       16.63 

M      - 16.10 

3  mars 16.25 

10    - 19.00 

16    — 19.95 

«    - 22.95 

31  — 99.70 

7  avril 26  50 

14  - 91.00 

21  - 18.75 

28    — 99.00 

5  mai    .......  21.00 

19    - 29.37 

19    - 91.95 

26   — U.50 

9  juin 21.25 

9    — 16.75 

16    — 17.00 

23    —......     .  17.95 

30   — 18.00 
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7  juillet     . 

• 

.    15.25 

14    - 

• 

.     18.00 

21     — 

1     i 

.    10.75 

28 

1             4 

•    12.75 

A  août  .     . 

>              1 

.     .     12.25 

41    —    . 

■ 

.    14.38 

18    -    . 

• 

.     .    13.00 

25    -     . 

•             < 

.     .      9.75 

!•'  septembre 

.     .      8.26 

7           -^ 

.     .      4.25 

14           — 

.     .     13.50 

22           - 

.     .     17.60 

29           - 

.     .    22.25 

6  octobre  .     . 

.    23.75  (a) 

13      - 

.     .    25.60 

19      -       .     . 

.    24.00 

27      —           , 

.     .    20.40 

3  novembre 

.     .    17.50 

10        - 

.     .    17.75 

17        - 

.     16.50 

Li£DE  f chemises  ordinaire  et  commune). 
Prix  unitaires  : 

Chemises  homme  coutil fr.    0.15  à  0.18 

Devants  plis       .     •  0.24 

Zéphyrs        0.33 

Cretonnes  cl  zéphyrs  fins 0.37 

Chemise  blanche  à 0.40  à  0.70 

22.  Salaire  d'une  femme  mariée,  mère  de  six  enfants 
âgés  de  4  à  15  ans,  dont  l'aînée  s'occupe  un  peu  du  ménage. 
Le  mari  travaille  au  dehors. 

13  janvier  1905 fr.  11.69 

20      - 9.04 

27      - 7.19 

3  février 8.64 

9     — 9.60 

17      - 10.39 

24     - 12.78 

(a)  Se  décomposant  en  :  3  corsets  à  fr.  1.25,  8  à  fr.  1.50,  1  à  fr.  1.75,  2  à 
fr.  2.00  et  1  à  fr.  2.25. 
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3  mars 8.42 

47    - 40.66 

24  - 7.28 

34    — 6.83 

7  août 8.73 

44    - 6.17 

28    - 42.87 

42  mai 44.53 

26   - 43.54 

2  juin 6.82 

9   - 9.94 

16   - 7.75 

30   - 8.56 

7  juillet 9.74 

44     - 7.45 

21  -     .     .     . 8.30 

28  — 40.66 

44  août 42.70 

25  - 45.37 

8  septembre 42.53 

22  -        15.60 

40  novembre 9.60 

47  -        6.21 

23.  Salaire  d'une  ouvrière,  mariée,  faufileuse  et  piqueuse, 
âgée  de  24  ans,  mère  d'un  enfant  de  2  ans.  Le  mari  est 
ouvrier  agricole.  Le  ménage  occupe  une  maison  de  8  francs 
par  mois. 

4904  —  45  janvier fr.  9.74 

29  — '.     .  8.18 

49  février 7.75 

4  mars 41.46 

48  — 9.78 

15avrU .  10.04 

6  mai 44.39 

47   — 44.53 

16  septembre 40.14 

26  octobre 8.70 

14  novembre •    •     .  9.05 

26  décembre 14.05 
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1905-20  janvier fr.  9.04 

17  février 14.54 

10  mars 42.08 

24  — 5.28 

14  avril 10.56 

5  mai 9.52 

2  juin 21.40 

21  juillet 9.97 

25  août 13.99 

22  septembre 8.75 

!«' décembre 9.47 

22       —        13.36 

24.  Salaire  d'une  ouvrière  âgée  de  18  ans,  faufileuse  et 
piqueuse,  aînée  d'une  nombreuse  famille.  Le  j>ère,  en  hiver, 
s'occupe  de  teiller  du  lin  ;  en  été,  fait  la  moisson  en  France. 

1«  octobre fr.    13.46 

6  - 7.14 

20       — 7.25 

27       — 7.09 

3  novembre 9.68 

1«'  décembre 26.52  (4  semaines) 

15  —  12.25  (11  jours) 

29       -  10.29 

5  janvier 10.43  (9  jours) 

12      -  8.36  (5  Vî  jours) 

19     —  11.14 

26      -  9.87 

2  février 7.81 

16  —  13.73 

l^mars 12.79 

8    - 14.22 


« 
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23.  Salaire  d'une  ouvrière  à  domicile,  taufileuse  et 
piqueuse,  âgée  de  2(5  ans,  très  capable,  aidée  d'une  appren- 
tie de  li  ans« 

Le  père,  ouvrier  agricole,  gagne  1  franc  par  jour.  Elle  a 
un  frère  qui  fait  son  service  militaire  et  une  sœur  plus  jeune 
qui  s'occupe  du  ménage. 

Salâini  dt  l'tppraitie. 

6  octobre    .     ■ fr.    19.55    i       g  o^ 

13     —         10.55    S 

2?     -        ]lf^    {       5.88 

27      —         12.14    S 

3  novembre »        J       »  .g 

10       -        21.54    S 

1^       -       '^'11    l       5.24 

24       —       10.82    ( 

l«r  décembre 13.54    J       »  ^g 

8       -       (5  Vi  jours)   ....    12.63    { 

15       —       19.39    J       ft  MO 

22       -       11.68    !       ^-^ 

29       —       »        }       ^22 

5  janvier  (9  jours) 13.51    i 

«     -        "•«    i       3.86 

19     —        »       ) 

26     —        21.01    I        2.70 

2  février 11.59    |        187 

16  I   :::::::  :  21*84 1  *-^ 

f     -        ^^'^    i       5.08 

1»  mars »  •     ) 


9     — 25.70    I 

16     — 17.08    I 


» 


» 


» 
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26.  Salaire  de  deux  sœurs,  faufileuses  et  piqueuses,  de 
capacité  moyenne,  respectivement  âgées  de  17  et  14  ans. 
Elles  sont  les  aînées  d'une  famille  de  huit  en£ants.  Le  père 
travaille  au  dehors. 


i905  —    6  octobre. 
43      -     . 
20     —     . 
27      -     . 
3  novembre 
10       - 
47       - 
24       - 
l"  décembre 

8  - 

45  — 

22  - 
29       - 

4906  —    ft  janvier 
42     - 
49      - 
26     - 
2  février 

9  - 

46  - 

23  - 
l»  mars 

9     - 
16     - 


fr 


fr 


42.34 
47.05 
45.08 
48.32 
43.99 
49.40 
42.82 
15.53 
48.90 
45.04 
14.95 
47.58 
44.60 

45.39 
18.63 
49.47 
45.94 
47.83 
46.76 
48.42 
47.40 
16.75 
24.03 
49.40 


27.  Salaire  d'une  femme  mariée,  confectionneuse  de  che- 
mises de  femme,  dont  le  mari  va  faire  la  moisson  en  France 
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et  en  hiver  s'occupe  chez  lui,  chargée  de  son  ménage  et  du 
soin  de  cinq  enfants,  dont  l'aîné  n'a  pas  plus  de  8  ans  : 

1906  —  Du  6  au  20  février fr.    13.00 

Du  âO  février  au  9  mars 12.40 

Du  9  au  30  mars 20.40 

28.  Salaire  d'une  jeune  fille,  âgée  de  18  ans,  cadette  d'une 
famille  de  cinq  enfants  dont  l'aîné  est  marié,  deux  sont 
ouvriers  agricole  et  briquetier,  le  quatrième  tailleur.  Le  père 
exerce  le  métier  d'abatteur. 

Elle  confectionne  des  chemises  de  femme,  payées  à  raison 
de  fr.  0.20  à  0. 


Le  12  janvier  1906  elle  a  reçu fr.  13.40  (1) 

Le  26       —  -         13.50 

Le  9  février  —        15.30 

Le  23      —  —         15.75 

Le  15  mars  —        18.48  (2) 

29.  Salaire  d'une  jeune  fille,  confectionnant  surtout  la 
chemise  de  coutil  à  fr.  0.18,  en  apprentissage  depuis  un  an 
et  demi.  Sa  mère  étant  morte  et  le  père  travaillant  à  Forest, 
elle  habite  chez  ses  grands-parents,  cabaretiers. 

Elle  a  reçu  : 

Le  9  mars  1906 fr.  5.90 

Le  16    - 9.80 

Le23- 5.10 

Le  30    - 7.90 

Le  6  avril 7.50 

(f  )  Ce  salaire  correspond  au  travail  suivant  : 

15  chemises  à  fr.  0.36;  24  chemises  à  fr.  0.20;  6  chemises  à  fr.  0.25;  5  che- 
mises à  fr.  0.34. 
a)  Ce  salaire  représente  le  travail  suivant  : 
24  chemises  à  fr.  0.29:  36  chemises  à  fr.  0.25;  12  chemises  à  fr.  0.21. 
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30.  Salaire  de  deux  sœurs  âgées  de  21  et  23  ans,  bouton- 
niéristes  à  la  machine,  payées  à  raison  de  fr.  1.50  par  jour. 
Travaillent  le  soir  jusqu'à  7  heures,  mais  font  parfois  des 
heures  supplémentaires. 


6  octobre  i905 
13      -     . 
20      -     . 
27      -     . 

3  novembre 
10       - 
17       — 
24       - 

l*»"  décembre 

8  —       (10  Vi  jours) 

15  - 

22  — 
29       - 

5  janvier  1906 
12     - 
19     - 
26      — 

2  février 

9  - 

16  — 

23  - 

!•'  mars 
9    - 
16    - 


fr 


17.25 
18.00 
18.00 
18.00 

14.25 
18.00 
15.00 
18.00 

18.00 
15.60 
18.23 
19.32 
18.29 

17  35 
20.24 
18.00 
17.44 

23.38 
15.75 
21.16 
19.63 

18.58 
21.46 
23.27 
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31.  Salaires  des  ouvrières  (l*iin  atelier  de  confection  de 
chemises,  du  1"  janvier  au  V^  avril  1906,  soit  environ 
74  jours  ouvrables. 


i  ouvrière  ....&. 

2  sœurs 

2     - 

i  ouvrière 

2  sœurs 

1  ouvrière 

4      —       

2  sœurs 

Vi  ouvrière     .     .     .     . 

2  sœurs 

3  — 

i  apprenlie 

2  sœurs 

i  ouvrière 

1      —        

1      —        

i  apprentie     .     •     .     . 

4  ouvrière 

3  sœurs 


444.86   . 

230.30 

346.44 

427.74 

448.49 

449  78 

447.29 

200.60 

85.26 
304  03 
238.92 

74.00  (?) 
202.78 

95.38 

406.64 

406.74 

74.00  (?) 
444.00 

374  00 


2  sœurs.    . 
*/t  ouvrière 

2  sœurs. 
4  ouvrière 
1  apprentie 

3  sœurs. 

4  apprentie 

1  — 
4  ouvrière 
4        — 
4  apprentie 

2  sœurs. 
2  —  . 
2  -  . 
2  —  . 
4  ouvrière 

*/«    - 
4      — 

4      — 


fr.    478  00 

76.74 

470.67 

443  20 

74.00  (?) 

232.87 

74.00  (?) 

74.00  (?) 

406.95 

99.69 

74.00  (?) 

464.39 

240.20 

283.98 

453.87 

79.77 

84  87 
99.32 

400.96 


LOI) VAIN  (chemise  commune). 

Observations  générales.  —  A  la  rigueur,  une  jeune  fille 
travaillant  seule  depuis  le  matin  de  bonne  heure  jusqu'à 
une  heure  avancée  de  la  nuit,  pourrait  achever  1  V2  douzaine 
de  chemises. 

Mais  il  y  a  beaucoup  de  morte  saison.  Et  les  courses  au 
magasin  pour  chercher  et  rapporter  l'ouvrage,  avec  les  sta- 
tionnements obligés,  sont  une  source  de  pertes  de  temps 
considérables. 

Dans  certains  cas,  l'ordre  dans  lequel  les  ouvrières  sont 
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servies  est  déterminé  par  tirage  au  sort.  Celles  que  le  hasard 
n'a  pas  favorisées  peuvent  ainsi  être  obligées  d'attendre  plu- 
sieurs heures  avant  que  leur  tour  arrive.  Pour  regagner  le 
temps  perdu,  il  ne  leur  reste  d'autre  ressource  (jue  de  pro- 
longer le  soir  les  heures  de  travail. 

Les  loyers  des  habitations  occupées  par  les  ouvrières  en 
chambre  varient  entre  9  et  lo  francs.  Dans  les  vieux  quar- 
tiers, les  conditions  du  travail  au  point  de  vue  de  l'hygiène 
sont  habituellement  déplorables.  Quant  à  la  moralité,  elle 
est  ce  qu'elle  peut  et  ce  qu'elle  doit  être,  quand  le  nombre 
et  la  dimension  des  chambres  sont  hors  de  toute  mesure  avec 
la  quantité  de  personnes  qu'elles  doivent  contenir. 

Quelques  ouvrières  travaillent  pour  des  maisons  de  Bru- 
xelles, mais  les  salaires  ne  dépassent  guère  sensiblement 
ceux  qui  sont  payés  par  les  entrepreneurs  de  la  place. 

En  bonne  saison,  les  salaires  atteignent  en  moyenne 
fr.  I.i5  à  1.50  par  jour. 

32.  Ouvrière  chemisière,  mariée,  aidée  de  sa  fille  de 
14  ans,  aînée  de  sept  enfants,  à  qui  elle  apprend  le  métier. 
Reçoit  les  pièces  coupées. 

C'est  la  cuisine  qui  sert  d'atelier.  Celui-ci  est  pourvu  de 
deux  machines  à  coudre,  une  vieille  presque  hors  d'usage, 
soldée,  et  une  neuve  de  220  francs,  achetée  à  crédit  et  pour 
laquelle  il  est  payé  fr.  2.50  par  quinzaine, 

A  l'étage,  il  y  a  une  chambre  et  une  mansarde.  Loyer  : 
fr.  12.50  par  mois.  Le  mari,  ouvrier  meunier,  gagne  fr.  0.27 
par  heure. 

Pas  de  carnet  de  salaire.  La  remise  du  travail  est  accom- 
pagnée d'une  fiche  portant  le  prix  et  les  indications  nécessaires 
pour  l'exécution. 

Base  du  salaire  :  fr.  0.15  par  chemise  et  fr.  0.18  quand 
l'étoffe  est  plus  lounle. 
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La  jeune  fille  fait  les  boutonnières,  au  nombre  de  sept,  et 
coud  les  boutons.  Production  journalière  :  12  cbemises  par 
jour,  représentant  un  salaire  de  fr.  1.80  à  2  francs,  dont  il  y  a 
lieu  de  décompter  le  fil  et  l'amortissement  de  la  machine. 
Ouvrage  habituellement  peu  abondant  :  au  moment  de  notre 
visite  (mai  1906)  n'ont  reçu  du  magasin  que  4  douzaines  à 
confectionner  pendant  quinze  jours. 

Le  ménage  est  aidé  par  des  sociétés  de  bienfaisance. 

33.  Ouvrière  chemisière,  mariée,  mère  de  six  enfants,  dont 
l'aîné,  apprenti  cordonnier,  gagne  fr.  1.40  par  jour. 

Aidée  d'une  apprentie  de  13  ans,  qui  reçoit  fr.  l.!2o  par 
jour. 

Le  secours  d'une  apprentie  est  indispensable  pour  coudre 
les  boutons  et  faire  les  boutonnières,  dont  le  nombre  varie  de 
7  à  9  suivant  la  qualité  des  chemises. 

Morte  saison  en  hiver  (nouvelle  année)  et  en  été  avant  et 
après  la  kermesse  de  Saint-Jacques. 

Obligation  d'acheter  le  fil  chez  le  patron,  qui  le  fournirait 
à  meilleur  compte  que  le  magasin  en  détail. 

Les  cheuiises  doivent  être  repassées.  En  cas  de  malfaçon, 
la  réfection  est  obligatoire. 

Le  paiement  du  salaire  a  lieu  à  la  fin  de  chaque  semaine 
sur  production  des  fiches  qui  sont  remises  à  chaque  distri- 
bution d'ouvrage. 

La  coupe  s'effectue  au  magasin,  qui  donne  également  les 
boutons. 

La  maison  comporte  deux  pièces  en  bas  et  deux  à  l'étage. 
Le  prix  de  location  est  de  15  francs  par  mois. 

La  confection  est  habituellement  rémunérée  à  raison  de 
fr.  0.15  ou  0. 16  la  pièce.  Quelquefois  le  prix  atteint  fr.  0.18 
et  0.20  quand  il  y  a  lieu  de  mettre  des  pièces  plates  à 
l'épaule. 
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Ces  chemises  sont  vendues  par  les  magasins  de  1.25 
à  2.75. 

Production  journalière  :  12  chemises,  correspondant  à  un 
salaire  hebdomadaire  brut  d'environ  13  francs,  soit  26  francs 
par  quinzaine. 

De  ce  salaire  il  y  a  lieu  de  décompter  : 

a)  Salaire  de  Tapprentie.    .•••..     .     .  fr.    3.50 

b)  Débours  :  fil 2.00 

c)  Amortissement  de  la  machine 2.50 


Fr.    8.00 

Laissant  un  bénéfice  net  de  18  francs,  soit  9  francs  par 
semaine. 

Le  ménage  est  aidé  par  la  bienfaisance  publique. 

HERZELË  (corset). 

Observations  générales  : 

Herzele  produit  surtout  le  corset  ordinaire  et  de  demi- 
luxe,  dont  le  piquage  se  paie  de  5  à  15  francs  par  douzaine 
de  corsets. 

Les  jeunes  filles  âgées  de  plus  de  21  ans,  travaillant  au 
couvent,  sont  autorisées  à  emporter  de  Touvrage  chez  elles. 

Il  y  a  lieu  de  décompter  en  règle  générale,  du  salaire  des 
ouvrières  à  domicile,  environ  20  7o»  représentant  le  salaire  de 
leurs  apprenties  qui  mettent  les  baleines  et  10 ''/o  pour  le  fil. 

Les  ouvrières  travaillant  pour  le  couvent  doivent  s'y  appro- 
visionner de  fil,  celui-ci  étant  de  qualité  spéciale  et  se  recom- 
mandant par  sa  souplesse  et  sa  solidité. 

Quand  un  ouvrage  n'est  pas  terminé  à  la  fin  de  la  semaine, 
le  prix  en  est  reporté  sur  la  semaine  suivante  :  cela  explique 
comment  dans  certains  cas  une  semaine  à  gros  salaire  suit 
une  semaine  à  salaire  plus  faible  ou  inférieur. 
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84.  Femme  mariée,  âgée  de  43  ans,  mère  de  six  enfants, 
dont  Taîné  a  1 1  ans  et  le  plus  jeune  4.  Le  mari,  en  hiver, 
s'occupe  chez  lui  à  des  travaux  divers  ou  loue  ses  services  à 
des  fermiers;  en  été,  va  faire  la  moisson  en  France.  Paient 
200  francs  pour  la  location  de  la  maison  et  de  quelques  ares 
de  terre  y  attenant.  Font  un  peu  d'élevage  :  possèdent  un 
veau,  une  chèvre  et  deux  porcs. 


1905  —      4  juillet.     . 


11 


• 


18     —    .     . 
!•'  août 
8     —  .     . 


n     - 

24     — 


31      - 
7  novembre. 


1  douzaine  à  fr.  10.00 


'li 


10.00 


4  pièces      à  fr.  11.50 
Vs  douzaine  à        12.75 


fr. 

10.00 

500 

Fr. 

15.00 

fr. 

3.82 

6.37 

Fr.    10.19 


* ,  douzaine  à  fr.  10.50  -   fr.      5.25 


5  pièces     à  fr.  12.75  =  fr. 

3  pièces      à  fr.  11.00  =-  fr. 
3     -         à        U.OO 
2     —        à         9.75 
1  douzaine  à         8.00 


5.31 

2.75 
2.75 
1.62 
8.00 


Fr. 

15.12 

Maladie. 

10  octobre 

8  pièces 

à  fr.  10.50  —  fr. 

7.00 

2     - 

à        11.25 

1.87 

Fr.  8.87 

1  douzaine  à  fr.    9.75  =  fr.  9.75 

9  pièces      à  fr.  10.25  =  fr.  7.68 

Va  douzaine  à       10.00  5.00 


Fr.    12.68 
1  douzaine  à  fr.  10.25  =  fr.    lO.fô 


1        — 


1  pi(*ce       à 


àfr.    8.50 
8.50 


=  tr. 


8.50 
0.70 


Fr.      9.20 
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1906  — 


14  novembre     . 

1  douzaine  à  fr. 

9.00  =  fr. 

9.00 

H  décembre.    . 

1       —       à  fr. 

V»     -       à 

12.25  -  fr. 
12.25 

Fr." 

12.25 
6.12 

18.37 

18       —      .     . 

Vî  douzaine  à  fr. 
3  pièces     à 
3     -        à 

11.00  =  fr. 
10.00 
9.75 

Fr." 

5.50 
2.50 
2.43 

• 

10.43 

26       -      .     . 

Vî  douzaine  à  fr. 

9.00  -  fr. 

4.50 

16  janvier    .     . 

5  pièces     à  fr. 
7      -        à 
2      -        à 

9.75  =-  fr. 
11.00 
10.25 

Fr." 

4.06 
6.41 
1.70 

12.17 

5  février.    .     . 

10  pièces     à  fr. 

8  00  -  fr. 

6.60 

12    —     .     .     . 

6      -        à  fr. 

11.00  -=  ir. 

5  50 

19    —     .     .     . 

5      -        à 

2                 à 

Vî  douzaine  à 

10.25  -  fr. 

11.00 

10.25 

Fr. 

4.27 
1.83 
5.12 

11.22 

5  mars  . 

3  pièces     à  fr. 
*/s  douzaine  à 
1       -        h 

10.25  =-.  fr. 
10.25 
9.75 

Fr. 

2.56 
5.12 
9.75 

17.43 

12           .     .     . 

1  douzaine  à  fr. 

2  pièces      à 
Vî  douzaine  à 

9.50  =  fr. 
9.50 
10.25 

Fr. 

9  50 
1.58 
5.12 

« 

16.20 

iifi.  Ouvrière  à  domicile,  mariée,  mère  de  deux  enfants  âgés 
de  4  et  1  an.  Le  mari,  tailleur,  n'a  pas  toujours  de  l'ouvrage 
et  en  bonne  saison  gagne  3  francs.  Sont  propriétaires  de  leur 
maison  par  héritage.  Elèvent  des  porcs  et  deux  chèvres  lai- 
tières pour  leur  usage  personnel. 

Jusqu'à  l'âge  de  31  ans,  a  travaillé  en  atelier. 
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L'inégalité  entre  les  salaires  d'une  semaine  à  l'autre  pro- 
vient parfois  de  ce  que,  à  la  tin  de  la  semaine,  il  existe  un 
travail  en  cours  dont  le  prix  n'est  payé  qu'à  l'achèvement. 


1905  —    t»  novembre.    . 


i  douzaine  à  fr. 
3  pièces      à 
Vi  douzaine  à 


8.50  =  fr.      8.50 

8.50 

6.50 

9.00 


2.12 


4.50 


Fr.     18.37 


13       - 


7  pièces      à  fr.    7.50 
1  douzaine  à         8.50 


=  fr. 


4.37 

8.50 

Fr.    12.87 


20        — 


27        - 


4  décembre 


11        - 


1  douzaine  à  fr. 
1         -      à 

V,        -      à 


7.00 
7.00 
7.25 


-:  fr. 


7.00 
7.00 
3.02 


Fr.    17.62 


3  pièces      à  fr.    7.50 
*fi  douzaine  à         9.50 


fr. 


1.87 
4.75 


Fr.    6.62 


Vs  douzaine  à  fr 
1  pièce        à 


7      — 
3      — 


à 


7.00 
9.75 
7.00 
7.50 


=  fr. 


Vj  douzaine  à  fr.  7.25 
1  pièce  à  7.50 
1  douzaine  à         600 


=  fi- 


3.50 
0.81 
4.08 
1.87 


Fr.     J0.26 


3.62 
0.62 
6.00 


Fr.    10.24 


18       — 


*/j  douzaine  à  fr.    6.50  =  fr. 


1        — 


a 


6.:i0 


3.25 

6.:i0 


Fr.      9.75 


360 


LES    INDUSTHIBS   A   DOMICILE   EN   BELGIQUE 


26  décembre     . 


1906  —    2  janvier 


5  pièces      à  fr.    9.75  =  fr.      4.06 
4    -         à         8.50  2.82 

1  douzaine  à         6.50  6.50 


Fr. 

13.38 

2  pièces 

àfr. 

7.00  = 

=  fr. 

1.16 

5    — 

à 

7.00 

2.91 

3    — 

a 

6.50 

1.62 

4    - 

a 

7.00 

2.33 

Fr.      8.02 


15  (2  semaines). 


22       — 


29        - 


5  février 


12        — 


3  pièces      àfr.  8.00 

4  —  à  8.00 
*/î  douzaine  à  7.00 
Vî       -     à  6.50 


-  fr. 


2.00 
2.66 
3.50 
3.25 


Fr. 

11.41 

Vi  douzaine  à  fr. 

6.50: 

=  ir. 

3.25 

3  pièces 

a 

7.00 

Fr. 

1.75 

5.00 

5  pièces 

àfr. 

7.25  = 

=  fr. 

3.02 

9    - 

à 

6.50 

4.87 

2    - 

à 

9.50 

Fr. 

1.58 

9.47 

*/«  douzaine  à  fr. 

7.50^ 

-  fr. 

3  75 

4  pièces 

à 

7.00 

2.33 

^/t  douzaim 

îà 

7.25 

m 

Fr. 

3.62 

9.70 

4  pièces 

àfr. 

9.25  = 

-  fr. 

3.08 

5    - 

a 

7.00 

2.91 

3 

a 

8.50 

2.12 

2 

à 

9.00 

1.50 

Fr.      9.61 
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19  février    .     .        4  pièces      à  fr.    7  00  =  fr.      2.33 

Vs  douzaine  à         7.00  3.50 

3  pièces      à         7.50  1.87 


5  mars  . 


Fr.      7.70 

26       —      .     .        3  pièces      à  fr.    9.!tô  =  fr.      2.31    . 

V«  douzaine  à         7.00  3.50 


Fr 

581 

3  pièces 

à  fr. 

9.00  —  fr. 

2  25 

8    - 

à 

7.00 

4.66 

4    — 

à 

7.25 

Fr. 

2.41 

9.32 

12    —    .     .     .        3  pièces      à  fr.    9.75  =  fr.      2.43 

Vf  douzaine  à         7.50  3  75 

3  pièces      à         7.2^)  1.81 


Fr.      7.99 

19    -    .     .     .        1  douzaine  à  fr.    5.00  =  fr.      5.00 

9  pièces      à         5  00  3.75 


Fr.      875 


36.  Ouvrière  à  domicile,  très  capable  et  très  active.  Son 
mari,  coixlonnier  en  hiver,  va  faire  en  été  la  moisson  en 
France.  Loyer  :  100  francs  par  an. 

Elle  a  la  réputation  de  travailler  au  moins  de  loà  16  heures 
par  jour,  ce  qu'elle  dénie,  mais  à  tort,  semble-t-il,  eu  égard 
à  la  quantité  de  ti-avail  effectué.  L'amortissement  de  la  ma- 
chine et  le  fil  doivent  venir  en  dé<luction  des  sommes,  qui 
représentent  le  salaire  brut. 
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Elle  a  reçu  le  8  janvier  1906  la  somme  de  fr.  48.12  — 

salaire  de  deux  semaines  —  représentant  le  travail  suivant  : 

8  janvier    .     .      */«  douzaine  à  fr.  41.00  =  fr.     5.50 

3  pièces       à       40.00  2.50 

3       -          à        i0.50  2.62 

3  -          à        14.75  2.93 

4  pièce        à        40.25  0.85 

1  —  à  40.50  0.87 
4  pièces  à  iO.25  3.41 
4      -         à       42.00  4.00 

3  à        44.75  2.93 

4  pièce        à       40.00  0.83 

2  pièces  à  44.25  4.87 
4  pièce  à  42.50  4.04 
4  -  à  9.50  0.79 
4  —  à  42.75  4.06 
2  pièces  à  42.25  2.04 
9      —         à        40.25  7.68 

Va  douzaine  à       41.25  5.62 

2  pièces      à         9.50  4.58 

Fr.    48.42 

45      —        .     .        2  pièces       à  fr.    7.00  =-  fr.      4.46 

Vs  douzaine  à        44.25  5.62 

4  pièce        à         6.75  0.56 

4  douzaine  à       42.00  42.00 


22      — 


Fr. 

49.34 

3  pièces 

à  fr. 

42.00  = 

~-  fr. 

3.00 

2     - 

à 

40.25 

4.70 

2     - 

à 

9.00 

4.50 

2      - 

à 

9.50 

4.58 

4  pièce 

a 

8.00 

0.66 

Vs  douzaine  à 

40.00 

5.00 

4  pièce 

à 

7.50 

0.62 

4  pièces 

à 

44.00 

3.66 

*/t  douzaine 

:  à 

10.50 

5.25 

*/«       - 

à 

6.50 

3.25 

2  pièces 

à 

42  75 

■ 

2.42 

Fr.    28.34 
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29  janvier    .     .        4  pièce        à  fr.  41.00  =  fr.      0.94 

2  pièces       à       40.00  4  66 
4      —         à        14.00  3.66 

3  -         à         8.50  2.12 

4  -  à  44.75  0.98 
V«  douzaine  à  43.75  6.87 
*/«       -       à        40.25  5.12 

3  pièces       à       40.00  2.50 


5  février 


4 

Fr. 

23.82 

Vs  douzaine 

!  à  fr. 

.  44.75  = 

=  fr. 

7.37 

2  pièces 

à 

43.75 

2.28 

2      - 

à 

12.25 

2.04 

3      - 

à 

9.50 

2.37 

3 

à 

7.00 

4.75 

2      — 

à 

44.25 

4.87 

4  pièce 

à 

4025 

0.85 

4      - 

à 

7.50 

0.62 

2  pièces 

à 

42.25 

2  04 

*/«  douzaine  à 

44.00 

5.50 

4  pièce 

à 

40.00 

0.83 

4  pièces 

à 

45.50 

5.46 

Fr.  32.68 

12      —        .     .      (  semaine  pendant  laquelle  elle  s*est  mariée). 

Vf  douzaine  à  fr.  40.75  =  fr.  5.37 

4  pièce        à       40.25  0.85 

4    -           à        43.75  4.44 

2  pièces      à       40  00  4.66 

Fr  9.02 

49     —                    2  pièces      à  fr.  40.00  =  fr.  4.66 

«/,  douzaine  à       42.25  .  6.42 

3  pièces       à       45.50  3.87 
«/s  douzaine  à       10.00  5.00 

Fr.  16.65 


1 
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26  février    . 


5  mars 


42    - 


19    - 


1  douzaine  à  fr.  10.76  =  fr.  40.75 

3  pièces      à       10.25  2.56 

3     —         à         9.75  2.43 

*/«  douzaine  à       10.00  5.00 

1  pièce        à       10.25  0.86 

3  pièces      à       10.00  2.50 


Fr. 

24.09 

3  pièces 

à  fr. 

10.75  ■• 

=  fr. 

2.68 

4 

à 

11.75 

3.91 

2 

à 

12.25 

2.04 

5      - 

à 

11.75 

4.89 

2      — 

à 

10.75 

1.79 

1  pièce 

à 

9.00 

0.60  (inachevé) 

9  pièces 

à 

10.25 

Fr. 

7.68 

23.49 

Vî  douzaine 

1  à  fr. 

10.26  = 

=  fr. 

5.12 

1  pièce 

à 

1275 

1.06 

3  pièces 

a 

10.00 

2.50 

3      - 

à 

10.25 

2.56 

2     - 

à 

10.25 

1.70 

1  pièce 

à 

41.00 

0.91 

4  pièces 

a 

11.00 

366 

2      - 

à 

12.00 

2.00 

8      - 

à 

9.76 

650 

3      - 

à 

9.75 

Fr. 

243 

28  44 

1  pièce 

à  fr. 

9.50  = 

=  fr. 

0.79 

2  pièces 

à 

10.50 

1.75 

1  pièce 

à 

8.00 

0.66 

3  pièces 

à 

10.75 

2.68 

2      - 

a 

10.00 

1.66 

1  pièce 

à 

12.25 

1.02 

1  douzaine 

a 

12.25 

12.25 

4  pièces 

à 

12.25 

4.08 

Fr.    24.89 
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37.  Ouvrière,  mariée,  irrégulière,  ayant  à  s'occuper  de  son 
ménage  et  de  ses  enfants  en  bas  âge.  Elle  a  reçu  le  : 


DATE. 

Quantité. 

Prix 

par 

douzaine. 

Salaire 
brut 

Fil. 

Salaire 
net. 

Fr.   C. 

Fr.  C. 

Fr.  C. 

Fr.  C. 

21  janvier  1905.     .     . 

4  d. 
2  d. 

400 
4  00 

24.00 

2.70 

21.30 

18  février   .... 

21  60 
16.47 

2.50 
1.50 

19.10 
14.97 

25  mars 

43  p. 
9  p. 
1  d. 

3  ÏO      i 
3.20 

2  60     \ 

5  mai 

30  p. 
30  p. 

V«  d. 

y,  d. 

4.00 
4.80 
4.00 
400 
7  40 
300 

.    32.70 

1 

3.30 

29.40 

16  juin 

4  d. 
15  p. 
15  p. 

2  d. 

4.50 
4.00      1 
400      \ 
2  50      . 

'    33.00 

) 

1 

2.80 

30.20 

12  août 

• 

21  p. 

D   p. 

3  p. 

4  a. 

10  p. 
23  p. 
10  p. 
18  p. 

400 
500 
600 
3  60 
400      1 
7  00      ' 
7.00 
8.40 

60.15 

• 

1 

6.50 

53.65 

30  septembre  .     .     . 

9  d. 
1  d. 

3  60      ' 
3.20      1 

47.07 

1  p. 

18  p. 

5  p. 

900      ' 
3  60 
7.00 
4.80 

5.10 

41.97 

4  novembre     .     .     . 

4  d. 
14  p. 
Il  p. 

3.60   ; 

3.60 
4.80      \ 

•    23.00 

1 

3.80 

19.20 

16  décembre   •    .     . 

4  d. 
1  d. 

3.70 
6.70 

5  p. 

1  d. 

9  p. 

11  p. 

4.80 
7.90 
7.00 
4.80 

41. a^ 

7.10 

33.95 
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38.  Cabaretière,  sans  enfants,  travaillant  très  irrégulière- 
ment. 


Prix 

DATE. 

Quantités. 

par 
douzaine. 

Salaire. 

Fil. 

Fr.  C. 

Fr.  C. 

Fr   C. 

4  mars  1905 

i  douz. 

'2     

3    - 
1     — 
"2     - 

3.00 
400 
4.50 
3.00 
400 

3.00 
8.00 
i3.50 
3.00 
8.00 

0.30 
0.60 
1.50 
0.30 

» 

35.50 
^  2.70 

2.70 

32.80 

22  avril 

4  douz. 

4.00 
4.00 

46.00 
12.00 

1.50 
0.90 

28.00 
2.40 

2.40 

25.60 

7  juillel 

15  pièces. 

2  douz. 
^    

3  40 
3.40 
4.00 
4.00 
4.00 

4  25 
1.13 
8.00 
8.00 
4.00 

1.80 

0.90 

0.60 

» 

25.38 
-  3.30 

3.30 

22.08 

MASSËMEN  (corset). 


39.  Ouvrière  corsetière  à  domicile,  âgée  de  18  ans,  sortant 
à  peine  de  l'apprentissage,  appartenant  à  une  famille  de  petits 
cultivateurs.  Fait  la  catégorie  des  corsets  de  3  à  4  francs  la 
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douzaine,  exigeant  une  dépense  moyenne  de  fr.  0.40  de  fil 
par  douzaine.  Salaires  : 

1905— 38 décembre.    4  pièces      à  fr.    <2.25  la  douzaine  =  fr.      0.75 

1  douzaine  à         3.25  -  3.25 

10  pièces       à         3.25  -  2.70 


Fr.  6.70 

1906— '4  janvier.     .    1  douzaine  à  fr.    3.50  la  douzaine  ^  fr.  3.50 

6  pièces       à         3  50  -  1.75 

9      -         à         3.00  —  2  25 


Fr.  7.50 

10       —  1  douzaine  à  fr.    4.00  la  douzaine  =  ir,  4.00 

1        -        à         2.75  —  2  75 

il  pièces      à         2.75  -  2.52 


Fr.  9.27 

17       —              6  pièces      à  fr.    4.50  la  douzaine  =  fr.  2.25 

9      —         à         5.75           -  4.31 

10      -         à         4.:i0           —  3.75 

6     —         à         3.25          —  1.62 


Fr.  11.93 

24       —              1  douzaine  à  fr.    2.00  la  douzaine  =  fr.  2.00 

1       —       à         2.00          —  2.00 

6  pièces      à         2.00          —  1.00 

8      -         à         5.75           -  3.83 


Fr.    8.83 
i^  février    .      6  pièces      à  fr.    3.25  la  douzaine  =  fr.      1.62 


6     -         à 

2.75 

— 

1.37 

6     -         à 

2.75 

— 

1.37 

1  douzaine  à 

4.25 

— 

4.25 

6  pièces      à 

4.25 

~"~ 

Fr. 

2.12 

10.73 

1  douzaine  à  fr.    2.75  la  douzaine  =  fr.  2.75 

3  pièces      à         2.75  —  0.68 

6     —         à         3.75  -  1.87 

Fr.  5.30 
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i5  février . 

1  douzaine  à  fr. 

4.25  la  douzaine 

=  fr. 

4.25 

V.       -       à 

4.25          ~ 

2.12 

1                 à 

2.00 

2.00 

1        -        à 

2.00          - 

2.00 

5  pièces      à 

2.50          — 

d.04 

Vî  douzaine  à 

3.75          - 

Fr. 

1.87 

13.28 

21        - 

*/s  douzaine  à  fr. 

4.50  la  douzaine 

-  fr. 

2.25 

1                 à 

3.00          - 

3.00 

Vf       -        à 

4.25          — 

2.12 

1       —       à 

2.75 

2.75 

4  pièces       à 

3.00           - 

Fr. 

i.OO 

11.12 

le»"  mars  . 

i  douzaine  à  fr. 

2.00  ta  douzaine 

-  fr. 

200 

l        -        à 

4.50           - 

4.50 

1        -       à 

4.50          - 

4.50 

4  pièces       à 

4.50          - 

1.50 

9      -         à 

575           - 

Fr. 

4.31 

16.81 

8 

3  pièces       à  fr. 

2.75  la  douzaine 

-    fr. 

0.68 

3  douzaines  à 

2.25          - 

Fr. 

6.75 

7.43 

d9       - 

7  pièces       à  fr. 

4.25  la  douzaine 

-  fr. 

2.47 

6      -         à 

3.25 

Fr. 

1.62 

4.09 

28       - 

3  pièces       à  fr. 

3.00  la  douzaine 

=  fr. 

0.75 

i  douzaine  à 

3.00           - 

3.00 

4  pièces      à 

4.25          — 

1.41 

1  douzaine  à 

3.25          - 

3.25 

Vf       -        à 

3.25           - 

i.62 

t        —        à 

3.00           - 

Fr. 

3.00 

13.03 

40.  Ouvrière  corsetière,  mariée,  mère  de  deux  enfants  âgés 
respectivement  de  5  et  2  ans.  Le  mari,  tisserand  à  la  fabrique, 
gagne  15  francs  par  semaine. 

Le  rez-de-chaussée  se  compose  d'une  cuisine  et  d'une  petite 
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chambre  à  coucher  ;  les  enfants  couchent  au  grenier.  Loyer  : 
o  francs  par  mois. 

Salaire  du  47  février  au  3  mars  : 

Vs  douzaine  à     .     .     •  fr.  5.60  la  douzaine  =         2.80 
3  douzaines  à   ....  4.50         —  13.50 

Fr.  46.30 

—  4.80  (pour  fil) 

Fr.  44.60  net. 

Du  3  mars  au  24  mars  (indisposée)  : 

4  douzaine  = .     .  fr.  4.75 

4i/,        -  4.50 

45  pièces  2.75 

9     —  4.95 

3      —  4.50 

Fr.        45.45 

—  4.50  (pour  fil) 

Fr.       43.95  net. 

DENDERLEEUW  (corselj. 

41.  Ouvrière  à  domicile,  âgée  de  3o  ans,  mère  de  deux 
enfants  âgés  de  10  et  8  ans. 

Le  mari  est  déhardeur  à  Brux(*lles. 

Fait  surtout  le  corset  de  3  à  4  francs  la  douzaine.  Sa  pro- 
duction hebdomadaire  est  d'environ  i  douzaines,  ce  qui 
représente  un  salaire  moyen  brut  de  14  francs,  dont  il  faut 
décompter  i  franc  pour  le  fil  et  2  francs  pour  la  baleineuse. 
Revenu  net  moyen  :  environ  fr.  i  .50  par  jour. 

42.  Deux  sœurs  mariées,  Tune  de  20  ans  et  l'autre  de 
21  ans,  aidées  d'une  sœur  plus  jeune  qui  met  les  baleines. 

Ont  gagné  le  7  janvier  4906  fr.    24 .38    —  2.40  (pour  fil)  =-48.98 
—        24         —  .    28.40    — 2.40(     id.    )=  24.00 

Elles  travaillent  pour  une  maison  de  Bruxelles  et  sont 
obligées  de  prendre  et  de  rapporter  l'ouvrage  à  leurs  frais. 
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43.  Femme  mariée,  sans  enfants.  Le  mari,  ouvrier  aux 
chemins  de  fer,  fait  partie  d'une  équipe  de  nuit  à  Bruxelles  et 
gagne  fr.  2.80  par  jour.  Le  loyer  de  la  maison,  qui  se  com- 
pose d'une  cuisine,  relaverie  et  chambre  à  coucher  au  rez-de- 
chaussée  et  d'un  grenier  à  l'étage,  coûte  8  francs  par  mois. 

Salaire  de  la  fenmie  :  environ  fr.  l.oO  par  jour. 

SOTTEGHEM  (corset). 

ii.  Jeune  fille  de  29  ans,  habitant  avec  ses  parents,  cabare- 
tiers,  ayant  appris  le  métier  à  l'âge  de  10  ans  et  travaillant 
une  dizaine  d'heures  par  jour  coupées  d'interruptions  de 
durée  variable. 

Les  salaires  sont  établis  par  quinzaine. 

Le  magasin  retient  2  centiuies  par  corset  pour  la  mise  des 
baleines,  (jui  se  fait  à  l'atelier.  Obligation  morale  de  prendre 
le  fil  au  magasin,  qui  le  vendait  autiefois  à  raison  de  fr.  1. 15 
la  bobine.  Sur  les  réclamations  de  l'inspectrice  du  travail,  le 
magasin  offrit  à  ses  ouvrières  de  le  lui  fournir  à  1  franc. 


DATE. 

Nombre 

de 
douzaines 

ou 
de  pièces. 

Produit. 

1 
1 

Salaire 
total 
brut. 

Retenue 
pour  Hl 
et  mise 

des 
baleines. 

Salaire 
net. 

Fr.  C. 

Fr.    C. 

Fr.   C. 

Fr.   C. 

6  novembre  1905.     . 

*/•  douz. 

Vï   - 

2.00 
6.00 
1.35 

(eonets  poor 
enfants) 

f 

U.68 

3.98 

10.70 

A  pièces. 

1  douz. 

2  pièces. 

*    1 .  h:j 

3.00 
1.00 

1 

20       --          ... 

1  douz. 

V,    - 
A  pièces, 
i  douz. 
1     - 
1    - 
1    - 

2.75 
1.87 
2.00 
1.75 
5.00 
3.50 
1  75 

1 

1 

1 

18.62 

4.55 

U.07 
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DATE. 


Nombre 

de 
douzaines 

ou 
de  pièces 


Produit, 


4  décembre  1905 


18       - 


1er  janvier  1906 


À  ■" 

lo      —     .     . 


29      -     . 


Vî 

douz. 

2 

8 

pièces. 

«/, 

douz. 

V» 

— 

*/t 

— 

v« 

— 

1  douz. 

4 

— 

1 

— 

4 

— 

4 

1 

pièce. 

2  douz. 

4 

— 

9 

pièces. 

1 

douz. 

8 

pièces. 

4 

douz. 

Vi 

— 

•/« 

-^ 

18 

pièces. 

1 

douz. 

i    8  pièces. 

'  Vî  douz. 

i     1  - 

i     1  - 

2  - 

1  - 
1 


Vs 


_       1 

1  — 

2  douz    ' 
I     - 

8  pièces. 
1  douz. 

'  -    ) 

1     - 

V«    - 
8  pièces. 


Salaire 
total 
brut. 


Retenue 

pour  fil 

et  mise 

des. 

baleines. 


Salaire 
net. 


Fr.  C.     I  Fr.  C. 


1.75 
4.00 
2.00 
1.50 
1.50 
2.25 
2.50 

3.45 
3.50 
2.25 
1.75 
2.30 
0.60 
2.40 
2.60 
1.87 
0.93 

2.00 
2.30 
3.50 
2.00 
2.00 
3 .  75 
4.87 
3.f)0 

2.32      \ 

i.xl 

2.00 

2.30 

3.75 

2.70 

2  70 

2.30 

1.50 

1  75 

4.00 
3.75 

2  32 
1.75 
2.75 
2.75 
2.30 
0.87 
2.80 


15.50 


21.56 


20.92 


\    23.19 


23.29 


Fr.  C. 


3.39 


3.98 


3.48 


3.92 


5.08 


Fr.  C 


42.44 


47.57 


47.44 


19.27 


18.21 
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Nombre 

Salaire 

Retenue 

de 

pour  fil 

Salaire 

DATE. 

douzaines 

Produit. 

total 

et  mise 

ou 

des 

net. 

de  pièces 

brut. 

baleines. 

Kr.  C. 

Fr.  C. 

Fr.  C. 

Fr.  C. 

12  février   .... 

*/t  douz 
8  pièces. 
8    - 

1.87      ' 

2.32 

2.66 

2  douz. 
8  pièces. 

2.40 
2.32 

.    19.07 

4.56 

14.51 

1  douz. 

2.40 

1    - 

2.70 

2    - 

2.40      , 

26  février   .... 

1  douz. 
8  pièces. 
1  douz. 
A  pièces. 
1  douz. 

3.30 
2.32 
4.00 
1.33 
2.00 

2 

2.;w 

2.30 

\    24.97 

5.34 

19.63 

1     - 

1.75 

1     — 

1.70 

• 

9  pièces. 
1  douz. 

1.35 

»      0.1)7 

1.75 

• 

12  mars      .... 

2  douz. 

IV.  - 

2.30 
1      2.30 

f      1.15 

1     - 

1.75 

1    - 

2.00 

li/,    - 
2     - 

1.80 
6  00 

^    25.22 

5.66 

19.56 

1     - 

2.30 

4  pièces. 

1.00 

1  douz. 

2.00 

1     - 

1.75 

• 

«/,    - 

0.87 

26  mars 

1  douz. 
1     - 

1.75      ] 

2.30 
2.00 
H.ÔO      i 

4    - 

i  75      1 
4.«0  (*;/ 

)    25.02 

5.28 

19.74 

1    - 

2.70      1 

4  pièces. 

0.90      1 

1  douz. 

3.00 

8  pièces. 

2.32      . 

(*;  Petits  corsets  de  1"»  communion.  On  peut  en  faire  2  douzaines  par  jour, 
rapportant  fr.  2.40. 


j 
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WETTEREN  (corset), 

45.  Jeune  fille,  piqueuse  depuis  1  an,  habitant  avec  sa 
mère  qui  tient  un  magasin  de  corsets,  et  avec  une  sœur  qui 
travaille  à  l'atelier.  De  capacité  moyenne.  Travaille  pour  une 
fabrique  de  Schellebelle.  Loyer  :  16  francs  par  mois.  A  Schel- 
lebelle,  la  main-d'œuvre  féminine  se  répartit  entre  la  fabrica- 
tion de  pantoufles,  de  dentelles  et  de  corsets. 


^  janvier  1906 


Ï7 


40  février  (15  jours) 


17      — 


1  douzaine  fr.    3.00 
l        —  3.00 

1        —  3.25 


Fr. 

9.25  - 

£r.  0  60  (fil) 

1  */s  douzaine 

fr. 

450 

*/»      - 

1.75 

*/,       - 

1.50 

*/f        - 

Fr." 

1.50 

9.25 

fr.  0.60  (fil) 

10  pièces 

fr. 

2.92 

2  douzaines     • 

5.00 

1  douzaine 

2.50 

1       — 

3.00 

1       — 

4.25 

=  fr.     8.65 


=  fr.     8.65 


Fr.    17.67  —  fr.  2.40  (fil)  =  fr.  15.27 


1  douzaine  fr.    4.50 
1       -  3.50 

l       —  1.75 


Fr.    9.75  —  fr.  0.90  (filj  =  fr.     8.85 


24      - 


1  douzaine  fr.    3.75 
1        -  2.25 

1        —  2.75 


Fr.    8.75  —  fr.  0.90  (fil)  ==  fr.     7.85 

18 


1 
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3  mars 9  pièces      £r.  4.95 

1  ^/s  douzaine  4.75 

*/,      -  1.75 

3  pièces  1  50 


Fr.  12.95  —  fr.  1.20  (fil)  =  fr.   11.75 


10    — 2  douzaines  fr.  4.24 

1  ^/a  douzaine  4.50 

*/«       -  2.34 

V,       -  0.85 


Fr.  11.93  —  fr.  1.50  (fil)  =  fr.   10.43 


17    — 1  douzaine  fr.  4.00 

Vi       —  3.25 

2  douzaines  3.00 

1  douzaine  .  1.25 


Fr.    13  50  —  fr.  1.20  (fil)  =  fr.   12.30 
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APPENDICES 


TABLEAU  L 

Nous  devons  à  Tobligeance  d'un  fabricant  de  cols,  che- 
mises et  cravates,  très  compétent,  le  tableau  ci-dessous,  qui 
donne  un  aperçu  de  la  situation  des  ouvrières  et  de  l'organi- 
sation du  travail  en  fabrique. 

Nous  reproduisons  le  document  sans  y  rien  changer,  nous 
boiTiant  à  faire  remarquer  que  les  salaires  les  plus  élevés  ne 
sont  sans  doute  imputables  qu'à  un  fort  petit  nombre  d'ou- 
vrières très  capables,  —  ce  qui  leur  donne  un  caractère 
exceptionnel,  —  et  que,  dans  certains  cas,  les  plus  hauts  prix 
de  façon  renseignés  doivent  s'entendre  apparemment  d'articles 
de  mesure  ou  de  petite  commande,  plutôt  que  d'objets  de 
grande  confection. 

Les  prix  moyens  ou  habituels  de  la  confection  nous 
semblent  pouvoir  être  fixés  comme  suit  : 

Chemise  pour  liomrae  —  arlifle  courant  —  de  fr.  0.3.*)  à  0.60. 
Chemise  pour  homme  —  article  ouvrier  —  de  fr.  0.15  à  0.2o. 

Ce  dernier  genre  d'article  —  confection  ouvrière  ~  est 
surtout  produit  à  Renaix,  Gand  et  Louvain. 

Chemise  pour  femme  —  article  courant  —  de  fr.  O.iO  à  0.60. 
Chemise  pour  femme   —  article  ouvrier  —  de  fr.  0.05  à  0.20 

(Renaix  et  Gand). 

Faux-col  homme  (la  douzaine)  de  0.45  à  0.60. 
Manchette  .    .   .  (la  douzaine)  de  0.60  à  0.70. 
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OBSERVATIONS. 

6 

SALAIRE 

MOYEN 
liehdomadaire. 

5 

9.00 
6.00 

CAPACITÉ 

DE  PRODUCTION 

de  l'ouvriÀîre. 

Moyenne  à  fr.  i.ïiO  la  dou- 
zaine, prix  le  plus  habi- 
tuel ;    3    douzaines    avec 
l'aide  d'une  ouvrière  (1  fr.) 
et  apprentie  (fr.  O.iîO). 

a 
e 

S  •*  1 

MODE 

de 

rémunération. 

A  la  douzaine. 
A  la  journée. 

SPÉCIALITÉ 

INDUSTRIELLE. 
NATURE 

du  travail. 

Confection. 
Mise  en  boite. 

i 

j 
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TABLEAU    IL 


Voici  un  second  tableau,  dont  les  éléments  nous  ont  été 
fournis  par  les  livres  de  compte  d'une  des  plus  importantes 
fabriques  de  corsets  du  pays  disant  surtout  de  l'exportation. 

Les  remarques  faites  à  propos  du  tableau  précédent 
peuvent  également  s'appliquer  ici,  au  moins  en  ce  qui  con- 
cerne les  salaires  de  Bruxelles.  Trop  de  couleur  et  pas  assez 
d'ombre. 

Comme  on  le  voit,  l'entreprise  n'occupe  pas  d'ouvrières  à 
domicile  à  Bruxelles  même.  Nous  avons  dit  que  c'était  la 
règle  dans  la  confection  du  corset. 

Le  relevé  est  fait  pour  les  treize  premières  semaines  de 
l'année  lOOiJ. 
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Fabrioation 


Relevé  pour  les  treize  premières 


Numéros  d'ordre      1 
des  semaines.        g 

Bruxelles  (travail  à  râtelier). 

Piqueuses 

Garnisseuses 

Ëventailleuses 

Apprêteuses 

OEilleteuses 

Très 
bonne. 

Bonne. 

Très 
bonne. 

Bonne. 

Très 
bonne. 

Bonne. 

Très 
bonne. 

Bonne. 

Très 
bonne. 

Bonne. 

1 

18  40 

16  10 

27  30 

20  60 

24  10 

16  10 

30  10 

23  90 

17  40 

15  10 

S 

U  60 

14  40 

39  70 

21  20 

19  70 

18  30 

20    » 

12  40 

19  80 

17  40 

3 

SS90 

16  20 

30  40 

17  60 

21  80 

20  80 

36    » 

29  30 

21    » 

19  60 

4 

23  30 

18  40 

28  20 

25  iO 

18  90 

14  70 

27  20 

23  10 

18  20 

14  80 

6 

36  40 

17  70 

32  60 

26    •» 

22  60 

19  80 

35  10 

30  10 

23  60 

90  10 

6 

24  30 

19  40 

33  30 

24  20 

24  80 

18  20 

35  80 

29  10 

21  70 

19  40 

7 

25  70 

20  10 

31  40 

27  30 

26  10 

22  10 

33  90 

30  90 

19  90 

16  80 

8 

23  40 

16  30 

26  90 

22  90 

25  40 

15  60 

35  50 

27  40 

24    » 

22  10 

9 

27    » 

19  70 

28  70 

21  60 

19  90 

16  40 

32  20 

29  40 

19  70 

17  40 

10 

24    » 

18  60 

34  40 

19  80 

22  30 

19  70 

33  10 

25  90 

18    » 

15  20 

11 

26  10 

23    » 

32  10 

23  80 

23  40 

21  10 

31  70 

26  60 

19  20 
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III.  —  Intervalles  et  lieux  de  paiement.  —  Retenues 

SUR    LES    salaires    ET    AMENDES. 

Rien  de  spécial  à  noter.  Le  paiement  hebdomadaire  est  la 
règle.  Il  s'effectue  dans  les  bureaux  du  fabricant,  le  samedi 
ou  tout  autre  jour  de  la  semaine,  d'après  les  habitudes  de  la 
maison,  sur  production  du  carnet  ou  des  bulletins  de  com- 
mande. Le  carnet  doit  être  retourné  au  magasin,  au  moins 
un  jour  avant  l'échéance,  pour  la  facilité  du  contrôle  et  la 
simplification  des  calculs. 

Dans  les  villages  les  plus  éloignés  du  centre  de  la  fabri- 
cation, le  règlement  se  fait  par  l'intermédiaire  de  préposés 
ou  de  commissionnaires. 

Les  malfaçons  donnent  lieu  à  divers  ordres  de  pénalités, 
qui  peuvent  faire  l'objet  d'une  application  plus  ou  moins 
rigoureuse,  suivant  le  bon  vouloir  du  fabricant,  l'étendue  de 
la  faute  commise,  le  degré  de  responsabilité  présumé  dans  le 
chef  de  Touvrière  en  cause.  Les  pénalités  varient  depuis  le 
simple  avertissement  et  une  réduction  sur  le  prix  convenu 
jusqu'au  laissé  pour  compte  et  à  l'obligation  de  refaire 
l'ouvrage  cameloté.  Si  l'emploi  de  ces  mesures  répressives 
demeure  sans  effet,  c'est  la  mise  à  pied  qui  attend  l'ouvrière 
trop  grossièrement  négligente,  ou  d'une  maladresse  trop 
insigne. 

IV.  —  Truck-system. 

On  peut  affirmer  en  toute  sécurité  que  la  plupart  des 
entrepreneurs  et  tous  les  grands  fabricaiils,  sans  exception, 
ne  se  rendent  ni  coupables  ni  complices  des  pratiques  frau- 
duleuses connues  sous  le  nom  de  truck-siistcni,  autrefois  assez 
répandues,  surtout  dans  l'industrie  à  domicile,  aujourd'hui 
devenues  de  plus  en  plus  rares  sous  la  double  action  de  la 
loi  répressive  et  du  progrès  moral. 
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Est-ce  à  dire  que  les  abus  anciens  aient  totalement  disparu 
sans  laisser  de  traces  ? 

11  serait  quelque  peu  naïf  de  le  prétendre  ou  même  sim- 
plement de  le  supposer.  Mais  nous  serions  bien  embarrassé 
de  citer  fût-ce  un  seul  fait  particulier,  bien  caractérisé,  de 
truck'System  que  nous  ayons  pu  saisir  sur  le  vif.  Rien  d'éton- 
nant à  cela.  Parfois  les  ouvrières  ont  peur  de  faire  des  aveux 
compromettants  pour  elles  ou  pour  d'autres.  Et  puis,  lors- 
qu'elles se  décident  à  parler,  encore  convient-il  de  n'accepter 
leurs  allégations,  souvent  vagues  et  imprécises,  que  sous 
réserve  et  à  charge  de  les  soumettre  à  un  contrôle  sévère, 
dont  en  pratique  les  éléments  font  presque  toujours  défaut. 
On  nous  a  bien  signalé,  à  Oupeye,  qu'il  y  a  quelques  années 
le  truck'System  y  fleurissait,  mais  nous  n'avons  pu  obtenir 
aucune  indication  positive  au  sujet  des  racines  qu'il  pourrait 
V  avoir  conservées. 

■r 

Tout  cela  nous  porte  à  croire  que  si  le  truck-system  existe 
encore,  —  et  c'est  parfois  l'ouvrière  qui  le  provoque,  —  les 
cas  en  sont  fort  rares,  soigneusement  dissimulés,  étroite- 
ment circonscrits  dans  la  sphère  de  quelques  menues  entre- 
prises opérant  dans  les  articles  communs. 

Autre  chose  est  la  contrainte  momie  et  indirecte  qui  s'im- 
pose dans  certiiins  cas  à  l'ouvrière  de  s'approvisionner  au 
magasin  de  l'entrepreneur  ou  de  ses  proches  de  certains 
objets  nécessaires  à  sa  consommation.  Il  est  peruiis  de  suppo- 
ser qu'à  la  faveur  de  l'impunité  légale  dont  elles  jouissent,  ces 
manœuvres  —  abusives,  puisqu'elles  aboutissent  à  spolier 
l'ouvrière  d'une  partie  de  son  salaire  —  sont  moins  exception- 
nelles que  les  cas  de  truck-system  proprement  dit  ;  mais 
encore  une  fois  la  constatation  en  est  extrêmement  délicate, 
et  dès  lors  il  devient  souverainement  hasardeux  d'émettre 
des  appréciations  au  sujet  de  la  mesure  dans  laquelle  elles 
sévissent. 
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Enfin,  l'abus  se  glisse  parfois  sous  la  forme  analogue,  mais 
encore  plus  insidieuse,  de  fournitures  faites  à  Touvrière  en 
vue  de  l'exécution  de  son  travail.  Au  fond,  cette  pratique, 
lorsqu'elle  s'accomplit  dans  des  conditions  de  stricte  honnê- 
teté, comme  c'est  presque  toujours  le  cas,  n'a  rien  de  répré- 
hensible.  On  conçoit  parfaitement  que  certains  magasins 
tiennent  à  ce  que  leurs  ouvrières  fassent  usage  de  fil  d'une 
qualité  déterminée  et  le  leur  fournissent  au  prix  coûtant; 
mais  l'exploitation  commence  lorsqu'ils  prétendent  réaliser 
un  bénéfice  illicite  sur  l'opération  et  forcer  l'ouvrière  à 
acheter  dans  leurs  magasins  des  fournitures  qu'elle  pourrait 
se  procurer  à  un  moindre  prix  dans  le  commerce.  On  nous 
rapporte  qu'il  v  a  quelques  années,  l'intervention  de  l'inspec- 
trice du  travail,  saisie  par  une  plainte  des  ouvrières  lésées, 
eut  pour  effet  de  mettre  fin  à  une  fraude  de  ce  genre  qui  se 
commettait  dans  une  fabrique  de  corsels  de  Sotteghem. 
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CHAPITRE  IV. 


Habitation.  —  Hygiène.  —  Alimentation. 


Les  conditions  au  point  de  vue  de  l'habitation,  de 
rhygiène,  de  l'alimentation  dans.  les  localités  dont  il  fut 
question  au  cours  de  cette  étude,  telles  que  Herzele,  Héren- 
thals,  Lede,  Massemen,  Denderleeuw,  etc.,  —  toutes  com- 
munes flamandes  et  rurales  situées  dans  la  région  septentrio- 
nale de  la  Belgique,  —  ne  sont  pas  suffisamment  différentes 
de  celles  qui  ont  été  amplement  décrites  dans  plusieurs 
monographies,  précédemment  publiées  dans  la  collection  des 
«  Industries  à  domicile  en  Belgique  »,  pour  que  nous  en 
fassions  l'objet  d'un  chapitre  spécial. 

Nous  ne  pouvons  que  renvoyer  le  lecteur  aux  monogra- 
phies relatives  à  l'industrie  du  tissage  du  lin  dans  les 
Flandres  et  à  l'industrie  de  la  cordonnerie  en  pays  flamand 
(volume  II),  à  la  dentelle  et  la  broderie  sur  tulle  (volumes  IV 
et  V),  à  la  broderie  sur  lingerie  (dans  le  présent  volume). 

En  ce  qui  concerne  le  milieu  bruxellois,  M.  Genart  s'est 
donné  la  peine  de  dépouiller  consciencieusement  tous  les 
documents  présentant  quelque  intérêt,  en  les  soumettant  à 
une  analyse  critique  judicieuse,  et  en  les  complétant  du  fruit 
de  ses  observations  personnelles.  Son  travail  constitue  la 
seconde  partie  de  cette  monographie.  (Voir  pages  293  et 
suivantes.) 
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CHAPITRE  V. 


L'association  et  les  relations  économiques. 


Ni  du  côté  des  patrons,  ni  du  côté  des  ouvrières,  il  n'existe 
de  groupement  bien  caractérisé. 

La  plupart  des  fabricants  de  cols,  chemises  et  cravates  font 
partie  de  la  Chambre  syndicale  du  vêtement  à  Bruxelles, 
étiquette  très  large,  sous  laquelle,  comme  on  le  voit,  se 
trouvent  réunis  des  intérêts  très  divers. 

Toutefois,  à  raison  du  développement  extrêmement  impor- 
tant qu'a  pris  en  ces  dernières  l'industrie  du  col,  de  la  che- 
mise et  de  la  cravate,  il  est  sérieusement  question  de  créer  au 
sein  de  la  Chambre  une  section  spéciale  du  col,  de  la  chemise 
et  de  la  cravate. 

Du  côté  des  ouvrières,  c'est  le  régime  de  l'isolement 
absolu.  Cependant  les  coupeurs  —  que  l'élévation  de  leurs 
salaires  assimile  plutôt  à  des  employés  qu'à  des  ouvriers  — 
commencent  à  se  sentir  les  coudes.  Un  syndicat  de  coupeurs 
s'est  formé  à  la  Maison  du  Peuple,  lequel  s'est  occupé  déjà  à 
maintes  reprises  et  d'une  manière  active  de  la  question  de  la 
limitation  du  nombre  des  apprentis.  Faut-il  y  voir  l'ébauche 
d'un  mouvement  syndicaliste  plus  complet  ? 
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DEUXIEME  PARTIE 

Le  vêtement  confectionné  pour  femmes 

à  Bruxelles 

PAR 

Gh.    GSNART, 

Juge  aa  tribunal  de  première  instance  de  Namur. 


GÉNÉRALITÉS 


ÉTUDE    DES    MILIEUX 


Encore  qu'il  reste  beaucoup  à  en  dire,  je  n*ai  pas  le  dessein 
de  renouveler  ni  de  compléter  l'étude  du  milieu  bruxellois 
déjà  faite  par  M.  Tardieu  au  début  de  son  travail  sur 
V Industrie  du  vêtement  pour  hommes  dans  ce  centre  (1).  Il 
est  entendu  que  telle  n'est  pas  ma  mission.  La  monographie 
du  vêtement  confectionné  pour  femmes  ne  prendra  qu'un 
nombre  de  pages  proportionné  à  l'importance  —  assez 
restreinte,  comme  on  verra  plus  loin  —  de  l'industrie 
elle-même;  aussi  voudrais-je  ne  pas  trop  en  distraire,  au 
profit  d'une  description  déjà  faite,  de  l'exposé  détaillé  des 
faits  précis  observés. 

Au  surplus  le  sujet  est  déjà  assez  connu.  On  sait  très  bien 
ce  qu'est  Bruxelles  comme  milieu  physique,  on  n'ignore  pas 

(i)  Ministère  de  Tlndustrie  et  du  Travail.  Office  du  Travail,  Lis  industries 
A  DOMICILE  EH  BELGIQUE,  t.  I,  l* Industrie  du  vêlement  pour  hommes  à 
Bruxelles  et  dans  l* agglomération  bruxelloise,  par  Eugène  Tardieu,  pp.  201-2i9. 
Bruxelles,  d899. 
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ce  qu'il  est  comme  milieu  moral  et  social,  et  quelques  mots 
suffiront  à  en  indiquer  Tétat  économique;  encore  ne  sera-ce 
pas  pour  le  décrire  en  son  ensemble,  mais  plutôt  pour  fixer 
la  place  qu'y  occupe  l'industrie,  objet  spécial  de  cette  étude. 

Une  première  tâche  s'impose  :  c'est  de  préciser  cet  objet. 
Vêtements  pour  femmes,  c'est  bien  vague,  confection  de 
dames  n'est  guère  plus  précis.  Car  le  terme  s'applique, 
suivant  le  cas,  à  des  objets  assez  différents.  Reprenant 
d'abord  le  sens  attribué  au  mot  pour  le  vêtement  d'homme, 
on  a  désigné  sous  le  nom  de  «  confection  »,  par  opposition 
au  «  vêtement  sur  mesure  »,  celui  qui  se  fabrique  d'avance, 
souvent  en  quantité,  pour  un  acheteur  éventuel  encore 
inconnu.  C'est  tout  l'opposé  de  l'individualisation;  moins 
celle-ci  était  impérieuse,  mieux  la  confection  a  pu  se  déve- 
lopper, et  tout  naturellement  ses  préférences  ont  été  au  vête- 
ment ample,  à  ce  qui  recouvre  et  enveloppe  le  costume  :  le 
manteau,  la  pèlerine,  le  collet,  le  carrick,  le  cache-poussière, 
puis,  grâce  au  progrès  de  la  coupe  et  à  la  souplesse  des 
étoffes,  le  jersey  et  la  jaquette.  Peu  à  peu  ces  articles  sont 
si  bien  devenus  du  domaine  de  la  confection  que,  même 
exécutés  sur  mesure  et  comme  travail  de  luxe,  ils  en  ont 
gardé  le  nom,  qui  par  le  fait  a  perdu  de  sa  précision. 

Une  autre  distinction  est  usitée  parmi  les  gens  de  métier. 
Il  y  a  d'abord  une  catégorie  de  vêtements  féminins  qui  de 
leur  (c  façon  »  ont  pris  le  nom  de  «  costume  tailleur  ». 
D'autre  part,  s'emparant  d'un  adjectif  pour  en  faire  un 
substantif  que  le  dictionnaire  ignore  encore,  on  a,  très  heu- 
reusement d'ailleurs,  désigné  sous  l'expression  de  «  flou  » 
toute  la  série  de  vêtements  légers,  vaporeux,  flottants  et 
imprécis,  qui  peut  comprendre  depuis  la  blouse  tout  ordi- 
naire, aux  confins  du  domaine  de  la  lingerie,  jusqu'à  la  plus 
riche  soierie. 

Entre  le  flou  ainsi  caractérisé  et  le  costume  tailleur,  il  y 
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a  tout  le  travail  de  la  couturière  proprement  dit,  du  grand 
couturier  s'il  s'agit  d'articles  de  haut  luxe  :  c'est  la  robe, 
c'est  le  corsage  faits  de  mille  soieries  et  étoffes  légères, 
travail  ajusté,  exécuté  seulement  sur  mesure. 

Au  contraire,  dans  les  deux  groupes  du  flou  et  du  costume 
tailleur,  il  peut  y  avoir,  et  il  y  a  en  fait,  et  mesure  et  confec- 
tion. 

On  pourrait  s'étendre  davantage  et  compléter  ces  défini- 
tions, telles  quelles  elles  nous  suffisent  pour  préciser  l'objet 
de  cette  étude.  En  est  exclu  le  travail  de  la  couturière  et 
celui  du  grand  couturier,  quand  même  —  ce  qui  serait 
exceptionnel  —  celui-ci  serait  exécuté  à  domicile  et  non  en 
atelier;  en  est  exclu  encore  tout  le  flou.  Il  reste  donc  à 
étudier  du  vêtement  féminin  la  confection  au  sens  dérivé  du 
mot  et  le  costume  tailleur,  l'un  et  l'autre  faits  d'avance  ou 
sur  mesure.  Et  nous  nous  attacherons,  pour  autant  que  cela 
sera  possible,  —  et  cela  ne  l'est  pas  toujours,  on  le  verra 
bientôt,  —  plus  particulièrement  à  la  «  confection  »  au  sens 
premier  du  mot. 

Ainsi  définie,  l'industrie  du  vêtement  pour  femmes 
n'occupe  à  domicile  qu'un  nombre  restreint  d'individus  et 
n'est  le  plus  souvent  du  côté  patronal  que  l'accessoire  d'une 
industrie  ou  d'un  commerce  plus  important. 

Parfois  c'est  le  vêtement  masculin  qui  domine,  ailleurs 
c'est  la  lingerie;  ou  bien  encore  la  spécialité  qui  nous 
intéresse  est  perdue  au  milieu  des  multiples  rayons  d'aunage, 
de  fourrures,  de  soieries,  de  chaussures,  d'articles  de 
ménage,  de  voyage,  d'ameublement,  etc.,  de  vrais  bazars. 
En  réalité  c'est  à  peine  s'il  existe  ou  commence  à  exister  ici 
une  industne  du  vêtement  pour  dames  ;  le  lecteur  ne  tardera 
pas  à  s'en  rendre  compte  par  l'exposé  qui  va  suivre. 
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L'ORGANISATION    COMMERCIALE 


CHAPITRE  PREMIER 

Évolution  économique  de  Tlndustrle  de  la  confection 

à  domicile. 


I.  —  Origine  de  l'industrie. 

Il  n'est  pas  possible,  sans  dépasser  les  bornes  de  ce 
rapport,  d'exposer  l'évolution  générale  de  l'industrie  du  vête- 
ment féminin.  Il  suffira  de  rappeler  que,  comme  dans  les 
autres  branches  de  l'habillement,  et  plus  longtemps  que  pour 
le  vêtement  masculin,  la  petite  industrie  indépendante  dans 
les  villes,  et  à  la  campagne  le  travail  domestique  aidé  de  la 
couturière  à  la  journée,  sont  restés  les  maîtres  du  métier.  Ce 
n'est  qu'assez  tard,  au  XIX^  siècle,  et  particulièrement  dans  la 
seconde  moitié,  qu'on  a  songé  à  faire  d'avance  le  vêtement 
féminin.  De  plus  en  plus  le  marché  se  développait,  la  clien- 
tèle affluait  vers  les  grands  centres  commerciaux,  de  vastes 
magasins  de  détail  ouvraient  leurs  portes,  et  l'on  tenta,  tout 
comme  pour  le  vêtement  masculin,  de  confectionner  d'avance 
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un  article  à  vendre  à  toute  acheteuse.  Un  double  obstacle 
semblait  devoir  se  présenter  dans  la  difficulté  d'adaptation 
aux  conformations  physiques  et  au  goût  des  clientes. 

Le  premier  ne  fut  pas  bien  grave  au  début,  puisqu'on 
commença  par  le  vêtement  ample,  large,  qui  ne  dessine  pas 
les  formes.  Le  second  céda  lui-même  devant  l'uniformité  de 
la  mode.  La  méconnaître  c'est  s'exposer  à  garder  des  stocks 
inutilisables,  ses  arrêts  sont  universellement  respectés,  il 
suffirait  de  s'v  soumettre.  Avec  le  mal  venait  le  remède, 
ou  du  moins  un  palliatif  suffisant.  Il  est  vrai  que  la  mode 
n'allait  pas  s'en  tenir  aux  vêtements  amples;  elle  introduisit 
le  type  du  costume  tailleur  simple  d'allure,  uniforme  dans  la 
coupe,  d'ornementation  peu  variée;  et  les  confectionneuses 
eurent  bientôt  fait  de  voir  que  pour  être  très  variables,  les 
tournures  féminines  n'étaient  cependant  pas  dissemblables  à 
ce  point  qu'avec  des  modèles  habilement  dessinés  et  des 
séries  bien  échantillonnées,  la  retouche  ne  permît  de 
satisfaire  la  cliente.  Celle-ci  ne  fut  pas  sans  doute,  surtout  au 
début,  la  plus  élégante;  il  restait  pour  elle,  et  pour  bien 
d'autres  d'ailleurs,  le  travail  sur  mesure. 

La  confection  avait  donc  progressé  et  sa  clientèle  s'est 
d'abord  quelque  peu  relevée;  elle  devait  surtout  s'étendre  au 
fur  et  à  mesure  que  se  manifestaient  les  exigences  d'un  luxe, 
tout  relatif  d'ailleurs,  et  que  le  vêtement,  après  les  idées, 
allait  en  se  démocratisant.  Il  y  avait  à  satisfaire  dans  la  classe 
moyenne  toute  une  clientèle  peu  fortunée,  avide  de  se  donner 
toutes  les  apparences  de  la  bourgeoisie  aisée  ;  il  y  avait  même 
les  demandes  de  la  classe  ouvrière  en  voie  de  se  hausser  et 
d'effacer,  aux  jours  de  fête  tout  au  moins,  les  distinctions 
apparentes  d'avec  la  petite  bourgeoisie.  Les  grands  magasins 
l'eurent  bien  vite  compris  et  leur  activité  se  tourna  vers  la 
production  d'articles  très  ordinaires,  fort  bon  marché,  imités 
du  plus  beau.  Les  fabriques  de  drap,  si  Ton  peut  encore 
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appeler  cela  du  drap,  venaient  leur  offrir  des  étoffes  d'appa- 
rence vraiment  flatteuse,  aux  dessins  et  aux  couleurs  non 
sans  élégance,  qui ,  neuves,  paraissent  présenter  et  du 
soutien  et  du  moelleux.  Résultat  de  vrais  tours  de  force 
industriels,  elles  ont  toute  l'apparence  pour  le  profane  du 
meilleur  drap  de  laine,  alors  que  de  laine  il  n'y  a  que  des 
déchets  ou  pas  la  moindre  trace. 

D'un  autre  côté,  dans  le  travail  sur  mesure,  le  tailleur 
pour  dames  voit  son  domaine  s'étendre  rapidement  de  tout 
le  succès  que  la  mode  accorde  au  costume  tailleur. 

Ce  développement  est  à  peu  près  général  ;  il  ne  se  mani- 
feste pas  différemment  à  Bruxelles. 

Les  essais  de  confection,  si  la  clientèle  s'y  prêtait,  et  elle 
l'a  fait,  devaient  bientôt  se  multiplier  et  se  développer. 
Le  fabricant  ne  courait  presque  aucun  risque  en  s'adressant 
au  travail  à  domicile,  et  son  entreprise  pouvait,  sans  incon- 
vénient et  sans  accroissement  progressif  des  frais,  suivre  un 
développement  si  lent  ou  si  rapide  qu'allait  le  demander  la 
clientèle.  Ses  prévisions  ne  dépassaient  pas  le  terme  d'une 
année,  elles  se  bornaient  à  la  détermination  approximative  du 
débit  de  son  magasin  ;  encore  allait-il  continuer  à  disposer, 
au  fur  et  à  mesure  de  l'écoulement  de  sa  réserve,  d'une  main- 
d'œuvre  qui  pouvait  compléter  et  renouveler  ses  collections. 
Travaillant  par  avance,  il  s'adressait  en  morte  saison  à  des 
ouvriers  presque  inoccupés  et  trouvait  une  main-d'œuvre 
abondante,  obligée  de  se  contenter  de  peu. 

A  tout  considérer,  il  n'est  guère  d'entreprise  qui  ait  pré- 
senté moins  d'aléa  avec  plus  de  chance  de  succès.  Aussi  sont- 
elles  nombreuses  les  fortunes,  même  considérables,  qui  se 
sont  édifiées  en  peu  de. temps  par  la  fabrication  et  le  com- 
merce de  confections  en  général. 
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II.  —  Procédés  et  modes  de  travail  actuels. 

De  Toutillage  dans  le  travail  à  domicile,  il  n'y  a  rien  à 
dire.  Il  est  bien  connu  et  n'a  subi  récemment  aucune  modi- 
fication importante.  La  technique  du  métier  dans  ses  grands 
traits  n'a  pas  davantage  évolué. 

Arrêtons-nous  un  instant  à  l'organisation  de  l'industrie  et 
du  travail.  Un  trait  caractéristique  frappe  tout  d'abord  en  ce 
qui  concerne  la  confection  :  c'est  l'extrême  rareté  jusqu'en 
ces  derniers  temps  des  maisons  de  gros.  Le  cunml  des  fonc- 
tions industrielles  et  commerciales  est  resté  longtemps  très 
général,  à  peine  peut-on  citer  l'une  ou  l'autre  exception, 
encore  est -elle  ou  spécialisée  ou  relativement  récente.  La 
raison  en  est  fort  simple  :  on  la  trouve  dans  les  conditions 
mêmes  de  l'apparition  et  du  développement  de  la  confection. 
Ce  sont  les  maisons  qui  faisaient  autrefois  exclusivement  le 
travail  sur  mesure  et  sur  commande  qui  ont  été  amenées  à 
confectionner  d'avance  et  peu  à  peu  ont  étendu  le  cercle  de 
leurs  affaires;  et  si  à  un  moment  donné  il  s'est  créé  de  vastes 
maisons  de  confection,  elles  n'ont  pu,  à  moins  de  se  con- 
tenter d'articles  très  communs,  laisser  complètement  de  côté 
le  travail  sur  mesure,  il  leur  fallait  aussi  un  personnel  pour 
les  retouches;  c'était  toute  une  organisation  nouvelle. 

Exceptionnellement  on  a  pu,  il  y  a  déjà  une  vingtaine 
d'années,  introduire  la  fabrication  en  gros  de  certains  articles 
particuliers,  tels  que  cabans,  collets,  qui  marquent  sous  ce 
rapport  les  vrais  débuts  de  la  fabrication  en  gros  en  Belgique, 
mais  le  mouvement  ne  s'est  pas  étendu  dès  alors  au  reste  du 
vêtement  féminin. 

Avec  le  temps  on  a  vu  apparaître  deux  types  nouveaux  : 
l'un  simple  commerçant,  l'autre  fabricant  en  gros  de  vête- 
ments de  dames.  Les  fonctions  commerciales  et  industrielles 
vont  commencer  à  se  séparer. 
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Le  premier  se  désintéresse  de  la  fabrication  ;  il  est  simple 
vendeur  de  produits  étrangers  et  spécialement  d'origine  alle- 
mande, surtout  dans  l'article  commun.  Nous  n'avons  qu'à 
signaler  la  place  qu'il  occupe  dans  le  commerce  et  à  passer 
outre. 

Quant  à  la  fabrication,  l'Allemagne  avait  devancé  la 
Belgique  et  se  livrait  avant  elle  à  la  production  en  gros  ;  c'est 
son  exemple  qui  a  amené  la  création  récente  à  Bruxelles  de 
l'autre  type,  qu'il  faut  indiquer  ici  :  le  fabricant  en  gros 
complètement  étranger  à  la  vente  en  détail. 

Son  avènement  parait  bien  justifié  :  pour  certains  grands 
magasins,  surtout  quand  la  confection  ne  remplit  qu'un 
rayon  parmi  tant  d'autres,  cette  organisation  présentait  l'avan- 
tage de  les  exonérer  de  la  charge  de  pourvoir  eux-mêmes  à 
une  fabrication  assez  complexe,  ainsi  qu'on  le  verra  plus  loin; 
le  producteur  en  gros  pouvait  aussi,  semblait-il,  avoir  le 
légitime  espoir  de  devenir  le  fournisseur  des  simples  vendeurs 
clients  de  l'étranger;  enfin  il  y  avait  à  fournir  la  ville,  la 
province,  on  allait  même  tenter  peu  à  peu  l'exportation. 

L'essai  de  fabrication  en  gros  est  récent  ;  il  n'a  pas  encore 
donné  tous  ses  résultats,  et  il  serait  assez  téméraire  de  vouloir 
le  juger  à  tous  points  de  vue.  On  assiste  en  réalité  à  l'appari- 
tion d'une  organisation  nouvelle  et  les  débuts  sont  com- 
plexes. Les  uns  ont  entrepris  timidement  de  faire  en  gros  de 
la  confection  pour  dames  comme  ils  faisaient  de  la  confection 
pour  hommes.  D'autres,  autrefois  simples  commissionnaires 
en  articles  étrangers,  tentés  par  les  succès  de  leurs  ventes, 
ont  commencé  à  fabriquer  eux-mêmes.  La  tentative  n'était 
pour  aucun  d'eux  —  il  ne  faudrait  pas  s'y  tromper,  ils  sont 
d'ailleurs  rares  —  ni  bien  aléatoire,  ni  bien  téméraire.  Ils  ne 
couraient  presque  aucun  risque. 

Enfin  il  est  une  maison  qui  s'est  lancée  résolument  dans  la 
fabrication  en  gros  spécialisée  du  vêtement  de  femme.  11  n'y 
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a  guère  que  trois  ans  de  cela,  et  ses  progrès  semblent  incon- 
testables. Des  renseignements  recueillis  de  divers  côtés,  il 
résulte  qu'elle  fait  travailler  à  la  fois  un  peu  dans  Tatelier 
patronal,  particulièrement  à  la  préparation  des  modèles,  et 
beaucoup  plus  au  dehors,  à  Bruxelles  même.  En  outre,  elle 
possède  en  province  un  atelier  spécialement  chargé  de  la 
confection  la  plus  ordinaire.  Ce  transfert  du  travail  commun 
loin  de  Bruxelles  est  le  résultat  d'un  besoin  économique. 
Devant  l'obligation  de  lutter  contre  les  produits  à  bas  prix 
d'importation  allemande,  il  fallait  réduire  au  minimum  le  coût 
de  la  façon.  On  fait  appel  à  une  main-d'œuvre  exclusivement 
féminine,  inexpérimentée,  dans  un  milieu  où  l'ouvrière  est 
habituée  à  de  très  bas  salaires.  Ce  sont  des  corsetières, 
des  allumettières  sans  préparation  à  la  couture,  de  pauvres 
dentellières  dont  le  travail  est  si  mal  payé  que  la  confection 
leur  parait  encore  plus  favorable.  Tout  ce  petit  monde, 
pas  bien  nombreux,  est  réuni  dans  un  atelier  loué  par 
le  patron.  La  direction  vient  de  Bruxelles  avec  les  com- 
mandes et  les  matières  premières.  La  coupe  est  faite  à 
Bruxelles  à  la  machine  à  ruban.  L'atelier  n'use  pas  d'outil- 
lage spécialisé,  chaque  ouvrière  a  seulement  sa  machine  à 
coudre  comme  dans  le  travail  à  domicile.  Afin  d'accroître  le 
rendement,  chacune  d'elles  s'adjoint  une  sorte  d'apprentie 
qui  l'aide  par  la  préparation  et  l'exécution  de  certains  travaux 
plus  particulièrement  faciles.  Ce  personnel,  habitué  aux  bas 
salaires  du  milieu  où  il  vit,  n'est  pas  exigeant.  Inutile  de  dire 
qu'il  fait  uniquement  la  besogne  tout  à  fait  inférieure,  celle 
qui  doit  entrer  en  concurrence  avec  l'article  allemand  le 
plus  commun. 

Le  produit  moyen  et  le  vêtement  un  peu  supérieur, 
celui  que  le  marchand  revend  jusque  100  francs,  se  font  à 
Bruxelles  :  c'est  l'œuvre  du  travail  familial  ou  du  petit  atelier 
indépendant. 
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A  juger  cette  nouvelle  entreprise  par  ses  débuts,  elle  parait 
vouloir  se  calquer,  elle  le  dit  d'ailleurs,  sur  ce  qui  existe  à 
l'étranger,  spécialement  en  Allemagne.  On  n'avait  pas,  ou 
bien  peu,  jusque  maintenant  en  Belgique  les  types  d'inter- 
médiaires de  sweater,  Zwisclienmeister,  de  contractor  et  de 
suhcontractor  dont  les  exactions  ont  soulevé,  surtout  en 
Angleterre,  aux  Etats-Unis  et  en  Allemagne,  tant  et  de  si 
justes  plaintes.  Leur  avènement  paraît  probable. 

L'atelier  familial  avec  un  ouvrier  parfois,  rarement  deux, 
plus  souvent  un  simple  apprenti,  était  le  type  dominant  à 
côté  de  l'atelier  aggloméré  dépendant  directement  du  patron.  ' 
Dès  maintenant,  on  voit  apparaître  l'un  ou  l'autre  entrepre- 
neur d'ouvrage  réunissant  sous  ses  ordres  quelques  ouvriers, 
vrai  petit  atelier  de  confection.  A  en  juger  d'après  les  dires 
de  certains  fabricants,  ce  serait,  selon  eux,  l'organisation  de 
l'avenir. 

Loin  de  moi  l'idée  de  la  proclamer  nécessairement  mau- 
vaise; bien  conçue,  sagement  organisée,  prudemment  sur- 
veillée, elle  peut  parer  à  certains  inconvénients  et  procurer 
quelques  avantages  :  réduire  les  pertes  de  temps  (|ue  causent 
à  chaque  tailleur  isolé  la  prise  et  la  remise  des  commandes  ; 
mieux  diviser  la  besogne;  utiliser  l'une  ou  l'autre  machine 
spéciale,  telle  par  exemple  la  machine  à  boutonnière; 
éloigner  l'ouvrier  du  centre  de  la  ville,  oîi  il  paie  très  cher 
un  atelier  insalubre;  lui  permettre  de  travailler  dans  des  con- 
ditions d'hygiène  meilleure;  supprimer  l'atelier  à  la  fois 
cuisine  et  chan^bre  à  coucher  et  donner  par  le  fait  à  l'ouvrier 
un  logement  plus  salubre.  Mais  l'expérience  de  l'étranger  est 
là  pour  nous  dire  les  graves  dangers  à  prévoir  :  salaires 
réduits  dont  l'intermédiaire  prélève  la  meilleure  part,  excès 
de  travail  pour  tâcher  de  compenser  la  faiblesse  des  gains, 
insalubrité  des  locaux  oii  le  sweater*  entasse  ses  ouvriers, 
truck  System  direct  et  indirect  par  lui  ou  les  siens. 
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A  côté  de  ces  dangers,  notons  aussi  certaines  difficultés 
d'adaptation  :  si  les  salaires  des  tailleurs  sont  suffisants  ou 
à  peu  près,  dans  bien  des  cas  cela  n'est  dû  qu'à  la  collabora- 
tion de  la  femme.  Sans  doute,  il  conviendrait  que  celle-ci  pût 
consacrer  tout  son  temps  au  ménage  et  aux  enfants,  mais  la 
nécessité  est  là,  et  le  travail  à  domicile  lui  permet  de  contri- 
buer au  gain  tout  en  faisant  le  plus  essentiel  au  moins  de  sa 
besogne  domestique.  Qu'adviendrait-il  si  on  supprimait  en 
fait  sa  collaboration  ? 

En  tous  cas,  cette  nouvelle  organisation  qui  semble  vouloir 
se  faire  jour  réclame  impérieusement  une  surveillance  atten- 
tive. 

Revenons-en  à  l'organisation  telle  qu'elle  existe  actuelle- 
ment. Il  règne  parmi  les  exploitants  une  grande  diversité, 
que  ne  caractérisent  pourtant  que  l'importance  de  la  maison 
et  la  qualité  des  produits.  Et  ici  je  cite  du  même  coup  ce 
qui  est  relatif  au  travail  sur  mesure  tel  qu'il  a  été  précisé 
plus  haut.  Il  y  a  d'abord  le  grand  tailleur  pour  dames 
avec  un  personnel  d'élite  bien  payé,  quand  il  travaille,  car 
chez  lui  les  alternances  des  saisons  sont  plus  sensibles  que 
partout  ailleurs.  La  confection,  quand  l'entrepreneur  s'en 
occupe,  est  pour  lui  tout  à  fait  accessoire,  et  peut  n'être 
qu'une  façon  d'employer  son  personnel  aux  époques  où  la 
mesure  «  donne  »  peu.  Il  y  a  des  maisons  d'importance 
variable  dont  la  clientèle  est  fournie  par  la  bourgeoisie 
riche  ou  moyenne  et  dans  lesquelles  en  général  la  confection 
prend  plus  d'importance.  Il  y  a  enfin  le  grand  magasin  qu'on 
trouve  un  peu  dans  l'article  de  luxe,  davantage  dans  la  qua- 
lité moyenne  et  surtout  dans. les  produits  ordinaires.  U  y  a 
enfin  des  maisons  moins  importantes,  qui  font  une  vraie 
spécialité  de  la  camelote. 

Ces  dernières  ont  été,  en  ce  qui  concerne  la  production, 
jusqu'à  une  date  récente,  tributaires  de  l'étranger,  elles  com- 
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mencent  à  trouver  en  Belgique  des  fabriques  de  gros.  Elles 
se  limitent  au  commerce  à  l'exclusion  de  la  production  et 
sont  par  le  fait  en  dehors  de  cette  étude;  il  suffit  de  les 
signaler  ici,  et  il  faudra  parfois  encore  en  faire  mention 
ailleurs,  mais  non  les  étudier  complètement. 

Les  prix  y  sont  extrêmement  bas,  la  qualité  ne  peut  être 
qu'à  proportion. 

Tout  ceci  n*est  pas  et  ne  peut  être  un  classement  absolu, 
car  les  nuances  intermédiaires  sont  nombreuses  et  de  plus  la 
spécialité  dont  il  est  ici  question  :  confection  pour  dames  et 
costume  tailleur,  n*est  le  plus  souvent,  et  à  la  seule  excep- 
tion du  travail  de  luxe,  qu'une  partie  relativement  peu 
importante  de  la  fabrication  et  du  commerce.  Dans  les  grands 
magasins,  c'est  un  rayon  à  côté  de  beaucoup  d'autres  plus 
considérables,  dans  les  plus  fortes  maisons  de  confection,  ce 
n'est  encore  que  l'accessoire  de  la  confection  pour  hommes. 

La  première  tâche  qui  s'impose  aux  fabricants  de  confec- 
tions est  de  s'assurer  les  modèles.  Us  reçoivent  des  journaux 
de  mode  dont  les  gravures  peuvent  permettre  de  reconstituer 
le  vêtement  et  de  préciser  ses  diverses  parties.  C'est  là  une 
tâche  assez  délicate,  on  n'y  réussit  qu'à  condition  de  bien 
posséder  le  métier,  cela  n'est  donné  qu'à  des  coupeurs 
habiles.  Les  firmes  les  plus  sérieuses  devancent  l'arrivée  des 
journaux  de  mode,  le  patron  va  avec  son  premier  coupeur 
faire  une  tournée  à  Paris,  ils  visitent  les  grandes  maisons  de 
modèles,  voient  l'œuvre  des  couturiers  habiles  et  y  trouvent 
assez  d'indications  pour  que  le  talent  du  coupeur  n'ait  plus 
ensuite  qu'à  s'exercer  dans  la  reconstitution  des  modèles  qui 
leur  ont  plu.  La  besogne  est  encore  facilitée  par  quelque 
faveur  :  on  obtient  les  gravures  de  mode  dès  le  premier  tirage 
avant  l'envoi  de  tout  le  journal,  c'est  du  temps  gagné.  Sou- 
vent aussi  on  achète  les  modèles;  s'agit-il  de  l'article  de 
luxe,  Paris  et  Vienne  en  ont  la  spécialité,  ils  sont  fort  cou- 
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teux,  mais  ce  sont  des  nouveautés,  le  succès  de  la  saison 
prochaine.  L'acheteur  s'en  fera  une  réclame,  le  modèle  figu- 
rera à  son  étalage.  La  maison  qui  fait  de  la  confection 
moyenne  ou  ordinaire  se  préoccupe  du  modèle  à  un  point 
de  vue  un  peu  différent.  La  gravure,  le  plus  souvent,  ne  lui 
présente  pas  le  vêtement  fort  simple  et  d'exécution  facile; 
elle  achète  donc  les  modèles  plus  particulièrement  en  Alle- 
magne, un  peu  aussi  à  Vienne  ou  à  Paris.  Les  premiers  sont 
parfois  peu  soignés  dans  l'exécution,  elle  ne  songera  pas  à 
s'en  faire  une  réclame,  j'en  ai  vu  qu'il  avait  été  impossible 
d'écouler  même  à  très  bas  prix,  les  imitations  leur  étaient 
nettement  supérieures.  Ce  qu'on  leur  demande,  c'est  de 
satisfaire  aux  exigences  de  la  mode  et  de  la  nouveauté  en 
permettant  une  exécution  facile  et  peu  coûteuse. 

La  maison  de  gros  ne  s'en  tient  pas  là.  Elle  évite  de  se 
lancer  au  hasard  dans  la  confection  de  tel  ou  tel  modèle, 
elle  préfère  opérer  à  coup  sûr  et  cherche  d'avance  le  place- 
ment de  sa  marchandise.  Elle  soumet  à  ses  clients  une  série 
de  modèles  et  des  collections  d'étoffes.  Leur  choix  fixe  sa 
fabrication,  c'est  surtout  vrai  pour  l'article  soigné.  Tant 
mieux  pour  elle  si  un  même  vêtement  vient  à  être  très 
demandé,  l'exécution  en  masse  lui  offrira  bien  des  avantages, 
c'est  le  succès  d'un  modèle,  d'une  étoffe  et  le  plus  clair 
bénéfice  du  fabricant.  On  voit  par  là  le  rôle  important  d'un 
premier  coupeur  dans  la  maison  de  confection. 

A  l'étranger,  paraît-il,  tout  spécialement  en  Allemagne  et 
en  France,  l'ouvrier  lui-même  est  souvent  le  créateur  du 
modèle.  Plus  complètement  instruit  de  son  métier,  il  se 
hasarde  à  des  combinaisons  qu'il  soumet  à  son  patron;  sont- 
elles  réussies,  celui-ci  les  lui  achète,  lui  confie  une  pièce 
d'étoffe  et  le  charge  de  l'exécution  complète  du  travail.  Ce 
procédé  existait  à  peine  à  Bruxelles,  il  est  dans  les  vœux  des 
maisons  de  gros  de  l'introduire;  actuellement,  il  est  déjà 
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partiellement  appliqué.  J'ai  vu  des  tailleurs  qui,  recevant 
l'étoffe,  ont  à  pourvoir  eux-naêraes  à  la  coupe.  Il  leur  est 
alloué  un  supplément  d'un  franc  pour  un  travail  qui  se  com- 
plique de  la  nécessité  de  tenir  compte  des  dessins  de  l'étoffe. 

Il  faut  donc  en  général  que  le  patron  assure  lui-même  la 
coupe,  elle  se  fait  dans  son  atelier  ;  l'étoffe  et  tous  les  acces- 
soires sont  empaquetés  et  munis  d'une  fiche  indicatrice  du 
travail  à  exécuter. 

S'il  s'agit  de  confection  proprement  dite,  il  n'y  a  pas 
d'autres  opérations  préliminaires.  Pour  le  travail  sur  mesure, 
certaines  firmes  en  agissent  encore  ainsi,  et  c'est  l'ouvrier 
chargé  de  faire  le  vêtement  qui  doit  effectuer  chez  lui  la 
besogne  préliminaire  à  l'essayage;  d'autres,  pour  mieux 
assurer  cette  opération  et  éviter  les  pertes  de  temps,  ont  leur 
propre  atelier  qui  s'en  charge.  En  tous  cas,  à  tous  il  en  faut 
un,  pour  la  retouche  dans  les  locaux  mêmes  de  la  vente. 

Dans  une  telle  organisation,  ou  plutôt  au  milieu  d'un  tel 
enchevêtrement  d'organisations  diverses,  reste-t-il  pour  l'ou- 
vrier quelque  es[)oir  d'accession  au  patronat?  Si  on  interroge 
les  patrons  actuels,  on  en  trouve  qui  de  simples  apprentis 
tailleurs  se  sont  élevés  peu  à  peu  à  la  pleine  connaissance  de 
leur  métier,  se  sont  initiés  à  la  coupe,  puis  devenus  premiers 
coupeurs  dans  quelque  grande  maison  et  dès  lors,  gagnant 
de  beaux  appointements,  ont  été  plus  ou  moins  mêlés  à  la 
direction,  ont  connu  ou  ont  pu  soupçonner  au  moins  tous 
les  détails  du  commerce  et  de  l'industrie;  intelligents, 
appliqués  à  leur  métier,  économes,  persévérants,  doués  d'un 
certain  esprit  d'initiative,  ils  ont  pu  arriver  par  une  entre- 
prise personnelle  à  une  situation  digne  d'envie.  Pareille 
élévation  au  patronat  n'est  pas  encore  impossible  aujour- 
d'hui ;  tout  au  plus  faut-il  constater  que  l'avènement  de  la 
fabrication  en  gros  la  rendra  plus  difficile. 

Le    premier   progrès  à   réaliser   pour  l'ouvrier  tailleur. 
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eVst  de  devenir  coupeur,  cela  lui  est  plus  aisé.  Et  quand 
on  pense  à  tout  l'aléa  d'une  entreprise  indépendante  dans 
laquelle  il  devrait  risquer  le  fruit  de  longues  économies, 
on  se  demande  s^l  ne  vaut  pas  mieux  pour  lui  se  contenter 
du  rôle  de  coupeur,  de  chef  de  rayon,  qui  permet  d'arriver 
à  des  appointements  peu  connus  des  employés  d'admi- 
nistration. 
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CHAPITRE  II. 

Domaine  respectif  de  la  production  &  domicile 
et  de  la  production  en  atelier. 


Le  vêtement  sur  mesure  se  fait  tantôt  en  atelier,  tantôt  à 
domicile.  C'est  d'ailleurs  toujours  le  même  mode  de  travail, 
un  peu  mieux  réglé  et  mieux  réparti  en  atelier. 

Plus  on  s'élève  vers  l'article  très  soigné  ou  les  spécialités, 
plus  se  manifeste  du  côté  patronal  la  tendance  à  réunir  les 
ouvriers  en  atelier.  Jusqu'à  présent,  le  désir  d'user  d'une  force 
motrice  quelconque,  ou  d'organiser  une  complète  division 
du  travail  est  resté  sans  influence  ;  on  m'a  bien,  au  cours  de 
mes  recherches,  signalé  l'intention  d'adapter  aux  machines 
de  petits  moteurs  électriques,  mais  ce  n'était  pas  la  cause 
déterminante  du  mode  d'organisation  adopté. 

Les  patrons  cherchent  à  réunir  leurs  ouvriers  pour  en 
avoir  une  plus  étroite  suiTeillance,  obtenir  une  meilleure 
exécution  du  travail,  garantir  une  plus  grande  exactitude  de 
livraison,  s'assurer  leur  concours  permanent.  Le  bon  apié- 
ceur  pour  dames  est  parfois  d'humeur  assez  vagabonde,  il 
aime  à  changer  de  milieu,  après  une  saison  à  Bruxelles,  il 
ira  visiter  Londres  pour  revenir  ensuite  à  Paris.  Quelques 
patrons  s'en  sont  plaint,  après  s'être  efforcés  de  leur  donner 
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pleine  besogne  en  morte  saison,  il  les  ont  vus  s'en  aller  si  tôt 
qu'affluaient  les  commandes.  Ils  espèrent  mieux  les  tenir  en 
atelier. 

Nul  n'envisage  les  obligations  légales  qui  résulteraient  de 
leur  établissement  ;  ni  la  surveillance  des  inspecteurs,  ni  la 
limitation  du  travail,  ni  les  conditions  d'hygiène  et  de  salu- 
brité, ni  les  frais  d'assurance  ouvrière  ne  suffiraient  à 
détourner  les  patrons  de  l'accomplissement  de  leur  désir.  Ce 
n'est  pas  à  dire  que  partout  où  il  y  a  dès  maintenant  déjà 
des  ateliers  tout  soit  parfait;  j'en  ai  vu  de  bien  condi- 
tionnés et  où  le  travail  est  convenablement  réglé,  mais  on 
m'en  a  signalé  d'autres  qui  seraient  malpropres  et  insalu- 
bres et  que  je  n'ai  d'ailleurs  pu  visiter.  Les  obstacles  que 
rencontrent  les  patrons  et  qui  décident  souvent  de  leur 
abstention  sont  différents  :  on  est  en  pleine  ville,  dans  les 
quartiers  les  plus  commerçants,  l'espace  est  parcimonieuse- 
ment départi,  les  immeubles  à  des  prix  extrêmement  élevés 
quand  par  hasard  ils  sont  à  vendre  ou  même  à  louer,  on  n'a 
guère  la  ressource  de  s'agrandir.  Il  faut  bien  renoncer  à  la 
création  d'ateliers,  c'est  à  regret.  Il  le  faut  encore  par  une 
considération  plus  générale,  c'est  que  cela  va  à  l'encontre  du 
goût  des  tailleurs,  qui  préfèrent  l'indépendance  à  laquelle  ils 
ont  été  habitués  dans  le  travail  à  domicile.  Ils  ne  l'aban- 
donnent qu'à  regret. 

En  ce  qui  concerne  la  confection  proprement  dite,  la 
situation  est  un  peu  différente. 

Il  n'y  a  plus  ici  pour  les  patrons  les  mêmes  raisons  de  pré- 
férer l'atelier,  c'est  une  situation  tout  opposée  qui  se  présente 
et  le  travail  à  domicile  se  maintient  avec  ses  avantages  bien 
connus  au  point  de  vue  strictement  économique  :  atténuation 
des  frais  généraux,  main-d'œuvre  peu  coûteuse  grâce  à  la  col- 
laboration des  femmes  et  même  des  enfants,  et  surtout 
souplesse  et  élasticité  de  la  production  qui,  sans  augmenta- 
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tion  de  frais,  s'accroît  ou  se  restreint  suivant  les  exigences 
des  saisons. 

On  constate  donc  sinon  l'existence  exclusive  du  travail  à 
domicile,  du  moins  une  prédominance  très  marquée  et  qui 
serait  encore  plus  complète  s'il  n'y  avait  des  ouvriers  d'ate- 
lier de  mesure  occupés  en  morte  saison  à  la  confection. 

Je  n'ai  pu  trouver  à  Bruxelles  aucune  maison  qui  ait 
réalisé  la  subdivision  du  travail  ni  le  travail  mécanique 
divisé. 

J'ai  signalé  déjà  les  premiers  essais  de  fabrication  en  gros  ; 
ici  on  rencontre  à  la  fois  et  le  travail  en  atelier  et  le  travail 
à  domicile  par  remise  directe  de  la  besogne  à  l'ouvrier  et  le 
travail  à  l'entreprise  par  des  intermédiaires  et  même  le 
travail  en  atelier  rural.  Il  existe  ainsi  à  quelque  distance  de 
Bruxelles  une  fabrique  dépendant  d'une  maison  de  gros  et 
où  des  ouvriers  sans  connaissance  du  métier  confectionnent 
des  vêtements.  Ils  quittent  la  fabrique  d'allumettes  pour 
aller  à  celle  de  vêtements,  est-il  besoin  de  dire  de  quelle 
qualité? 

Les  grandes  maisons  de  confection  emploient  aussi  des 
ouvriers  étrangers  à  Bruxelles,  ils  viennent  y  prendre  la 
commande  qui  s'exécute  soit  à  la  campagne,  soit  même  en 
ville,  à  Louvain  notamment.  Il  ne  s'agit  que  très  exception- 
nellement en  ce  cas  du  vêtement  féminin. 

Telle  est  en  quelques  traits  la  situation  actuelle.  Peut-on 
croire  que  cette  industrie  soit  arrivée  à  un  stade  de  son 
développement  qui  marquera  un  temps  d'arrêt  ou  bien  la 
verra-t-on  se  transformer  bientôt? 

Là  où  l'on  fait  principalement  la  mesure  et  de  façon  acces- 
soire la  confection,  la  tendance  à  réunir  les  ouvriers  en  atelier 
sous  la  sur\eillance  du  patron  semble  devoir  s'accentuer;  des 
firmes,  parmi  les  plus  importantes,  sont  déjà  entrées  dans 
cette  voie  malgré  les  difficultés  signalées  plus  haut. 
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Rien  ne  permet  d'entrevoir  un  changement  prochain 
pour  les  grands  magasins  de  confection  qui  assurent  eux- 
mêmes  leur  approvisionnement.  L'évolution  à  prendre  en 
considération  pour  eux  serait  celle  qui  amènerait  la  création 
d'a'.eliers  agglomérés  pourvus  de  tout  un  outillage  méca- 
nique avec  moteur  et  réalisant  la  division  du  travail;  or, 
quelque  important  que  soit  le  débit  d'une  seule  maison,  il 
semble  qu'il  y  ait  disproportion  entre  la  productivité  d'un 
atelier  ainsi  conçu  et  l'importance  du  débouché. 

On  peut  encore  noter  que,  en  dehors  de  la  dernière  caté- 
gorie qui  vient  d'être  citée,  peu  de  patrons  dans  l'industrie 
du  vêtement  envisagent  la  situation  avec  un  véritable  esprit 
de  suite  qui  leur  fasse  prévoir  un  avenir  éloigné;  ils  s'arrêtent 
plutôt  à  la  considération  du  présent  et  d'un  avenir  immé- 
diat; ils  ne  seront  pas,  eux  ou  les  leurs,  indéfiniment  fabri- 
cants et  vendeurs  de  vêtements,  dès  que,  en  l'état  actuel, 
ils  réalisent  de  beaux  bénéfices,  ils  ne  se  demandent  pas  s'il 
Éaut  songer  à  un  avenir  peut-être  moins  favorable;  or,  le 
présent  n'est  pas  inquiétant  et  les  gains  sont  satisfaisants. 

Il  semble  probable  que  certains  grands  magasins  dont  la 
confection  n'est  qu'un  rayon  secondaire  renonceront  à  fabri- 
quer eux-mêmes,  préférant  s'adresser  aux  maisons  de  gros 
qu'ils  ont  à  leur  porte.  Il  en  est  qui  adoptent  déjà  cette 
ligne  de  conduite. 

Certaines  firmes  très  considérables  possèdent  dans  le  pays 
et  à  l'étranger  différentes  maisons  de  vente.  Jusque  main- 
tenant, la  production  a  été  réglée  par  chacune  d'elles  en 
toute  indépendance,  il  ne  serait  pas  étonnant  pourtant  que 
l'on  songe  dans  l'avenir  à  la  centraliser.  Ces  débits  réunis 
permettraient  déjà  de  prendre  en  sérieuse  considération  les 
avantages  du  grand  atelier,  sa  réalisation  en  pareil  cas  ne 
paraît  pas  impossible. 

Elle  paraît  peut-être  moins  improbable  pour  la  fabrication 
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en  gros  ;  là,  en  eftet,  elle  peut  donner  tous  ses  avantages  avee 
une  production  plus  étendue.  On  en  est  encore,  cela  a  déjà 
été  signalé  plus  haut,  aux  débuts  de  la  confection  en  gros  ; 
tout  porte  à  croire  qu'elle  se  développera,  le  marché  belge 
reçoit  actuellement  un  important  contingent  de  produits 
étrangers,  il  y  a  là  un  débouché  à  ressaisir.  C'est  chose  à 
peine  commencée.  Ce  serait  la  faire  marcher  à  bien  grands 
pas  que  de  penser  à  la  prochaine  réalisation  de  véritables 
usines  du  vêtement.  J'ai  eu  l'occasion  de  publier  quelques 
notes  sur  ce  mode  de  production,  ses  avantages,  ses  incon- 
vénients et  ses  chances  d'avenir,  à  propos  de  l'industrie  du 
vêtement  pour  hommes  à  Binche  (1).  Je  ne  les  répéterai  pas 
ici.  La  situation  est  presque  identique,  seulement  le  débou- 
ché est  moindre,  la  fabrication  plus  variée  et  plus  variable  et 
partant  s'adapte  moins  à  la  confection  mécanique  et  divisée, 
qui  ne  donne  tous  ses  effets  utiles  que  pour  une  production 
d'une  certaine  uniformité.  Il  semble  donc  que,  même  pour  la 
confection  en  gros,  le  grand  atelier  mécanique  ne  se  généra- 
lisera pas  de  sitôt  et  que  les  entrepreneurs  continueront 
plutôt  à  profiter  du  procédé  de  la  fabrique  collective,  écono- 
mique et  peu  risquante.  Telle  quelle,  elle  leur  permet  au  reste 
d'entreprendre  les  fortes  commandes  d'un  même  article,  qui 
sont  pour  eux  le  plus  profitable. 

Quant  à  l'article  tout  à  fait  commun,  dont  les  prix  sont 
dictés  par  l'Allemagne,  la  fabrique  collective  urbaine  ne  peut 
les  produire.  Je  dirai  même  qu'il  n'est  pas  souhaitable  qu'elle 
l'essaye,  elle  ne  le  pourrait  qu'à  condition  d'abaisser  les 
salaires  à  un  taux  de  famine  pour  la  ville,  et  si  quelques 
malheureuses  ouvrières  s'y  prêtaient,  poussées  peut-être  par 
la  nécessité,  n'est-il  pas  à  craindre  que  ce  ne  soit  pour  les 
autres,   même  plus  expertes,   une  cause  d'abaissement  de 

(1)  Tome  VI  des  Industries  à  domicile  en  Belgique,  pp.  «^  et  suivantes. 


1 


316  LBS  INDUSTRIES  A  DOMICILB   EN    BELGIQUE 

salaire?  Il  en  est  souvent  ainsi,  et  bien  des  tailleurs  bruxellois 
se  plaignent  de  la  concurrence  que  les  ouvriers  se  font  entre 
eux,  surtout  en  morte  saison,  et  dont  le  résultat  est  trop 
souvent  une  diminution  générale  des  prix  de  façon. 


i 
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CHAPITRE  III. 
Crédit  et  capital. 


L'importance  du  capital  nécessaire  est  fort  variable,  elle 
est  fixée  bien  plus  par  les  nécessités  du  commerce  que  par 
celles  de  l'industrie;  ce  qui  la  détermine,  c'est  le  magasin  de 
vente  plutôt  que  la  fahri(|ue  collective.  De  plus,  il  n'y  a 
{)as,  peut-on  dire,  de  maisons  qui  se  consacrent  exclusivement 
aux  seuls  articles  étudiés  ici,  ils  ne  sont  qu'une  partie  de 
leur  vente  ou  de  leur  production.  Enfin  leur  usage  n'est  pas 
encore  assez  popularisé  pour  qu'on  trouve  daiis  les  quartiers 
éloignés  de  la  ville  de  Irî's  petits  fabricants  ou  vendeurs  de 
cette  spécialité  qui  puissent  se  contenter  pour  leur  exploita- 
tion d'un  capital  minime.  L'évolution  du  vêtement  féminin 
n'a  pas  pris  ses  débuts,  comme  par  exeniple  la  confection  à 
Binche,  chez  de  petits  tailleurs,  amenés  peu  à  peu  à  fabri- 
quer d'avance;  elle  a  pris  sa  source  dans  le  salon  plus 
luxueux  du  grand  marcband-tailleur  avec  le  type  du  costume 
tailleur  et  dans  la  grande  uiaison  de  confection  pour  hommes 
ou  dans  le  grand  niagasin,  au  milieu  des  rayons  d'autres  vête- 
ments de  femmes,  avec  l'article  de  confection.  La  petite  entre- 
prise n'est  pas  représentée,  on  ne  peut  qualifier  telle  l'atelier 
du  simple  tiiilleur  pour  dames  où  dans  les  moments  perdus  et 
en  morte  saison,  quand  les  commandes  du  patron  manquent 
ou  le  permettent,  on  fait  parfois  un  vêtement  sur  mesure 
pour  une  voisine,  une  parente,  une  amie.  C'est  tout  acci- 
dentel, et  le  tailleur  ne  fournit,  au  reste,  que  son  seul  travail, 
aidant  tout  au  plus  la  cliente  dans  l'achat  des  étoffes  et 
autres  matières  premières. 
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Qu'il  s'agisse  de  marchands-tailleurs,  de  magasins  plus 
ou  moins  grands  ou  de  bazars,  le  capital  devient  très  variable 
et  peut  atteindre  des  chiffres  élevés.  Il  n'est  pas  possible  de 
songer  à  faire  une  répartition  des  frais  généraux  qui  grèvent 
la  vente  tout  entière,  il  ne  l'est  pas  davantage  de  préciser  le 
roulement  d'affaires  pour  une  spécialité  au  milieu  d'une  vaste 
production  et  d'un  mouvement  commercial  beaucoup  plus 
considérable  encore;  et  comme  il  n'est  aucun  type  dominant, 
un  exemple  donné,  à  le  supposer  possible,  ne  démontrerait 
rien  quant  aux  autres.  Tout  ce  qu'on  peut  constater  une  lois 
de  plus,  c'est  que,  au  point  de  vue  de  la  production,  le  régime 
de  la  fabrique  collective  réduit  les  frais  généraux  au  mini- 
mum ;  que  chaque  patron  qui  ne  travaille  que  pour  lui-même 
estime  mieux  ce  que  doit  être  son  approvisionnement  et  est 
moins  exposé  aux  stocks  invendus  rapidement  démodés,  que 
ne  l'est  le  fabricant  de  gros,  obligé  de  prévoir  les  commandes 
des  revendeurs;  qu'enfin  une  partie  de  la  confection  est 
l'œuvre  d'ouvriers  de  la  mesure  pendant  la  morte  saison. 
De  tout  quoi  il  résulte  que  la  confection  du  vêtement  féminin, 
si  on  la  suppose  isolée,  ne  requiert  pas  par  elle-même  la 
possession  de  gros  capitaux. 

Quant  au  crédit  dont  jouissent  les  maisons  qui  s'en  occu- 
pent, il  est  en  proportion  et  de  leur  importance  et  de  leurs 
affaires,  on  ne  saurait  en  dire  davantage,  l'une  pourra  le  payer 
fort  cher,  l'autre  sera  peut-être  son  propre  banquier. 

Dans  les  relations  avec  la  clientèle,  c'est  en  principe  la 
vente  au  comptant,  mais  en  fait  l'usage  et  l'abus  du  crédit, 
tout  spécialement  dans  les  hautes  sphères,  chez  le  grand 
tailleur  obligé,  pour  certains  clients,  de  majorer  fortement 
ses  prix  pour  se  couvrir  des  risques  et  en  tous  cas  des 
retards. 
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CHAPITRE  IV. 
DébouchéB  et  concurrenoe. 


Pour  le  marchand- tailleur  ou  le  fabricant  qui  tient  lui- 
même  maison  de  vente  en  détail,  le  débouché  est  tout  natu- 
rellement limité  à  la  clientèle  du  magasin,  celle  que  peut 
présenter  une  ville  de  l'importance  de  Bruxelles,  capitale 
d'un  petit  pays  très  peuplé,  souvent  visité  par  les  étrangers 
et  en  relations  fréquentes  avec  les  pays  voisins.  Clientèle  très 
variable  suivant  l'importance  et  le  renom  de  la  maison. 

La  fabrication  en  gros,  encore  récente  et  relativement  peu 
développée,  s'est  d'abord  bornée  à  reconquérir  le  marché 
local,  en  vendant  aux  magasins  tributaires  autrefois  de 
l'étranger  et  à  se  substituer  à  certains  marchands  qui,  pré- 
cédemment, se  chargeaient  eux-mêmes  de  la  fabrication. 
Actuellement  on  leur  soumet  des  modèles,  ils  commandent 
et  la  maison  de  gros  se  charge  d'assurer  la  confection.  Mais 
déjà  elle  ne  s'en  tient  plus  là  et  ses.  efforts  se  tournent  vers 
l'étranger.  On  commence  à  entreprendre  l'exportation  avec 
le  vêtement  d'été,  parce  qu'on  trouve  en  Belgique  certaines 
matières  premières  à  des  prix  avantageux. 

La  concurrence  que  se  font  entre  eux  les  différents  entre- 
preneurs n'offre  rien  de  particulier.  Ils  ne  s'adressent  d'ail- 
leurs pas  tous  à  la  même  clientèle.  Les  uns  recherchent 
l'apparence  de  maisons  fermées,  d'autres  font  montre  de 
brillants  et  riches  étalages,  d'autres  encore  mettent  surtout 
en  évidence  des  prix  alléchants.  Les  clients  reçoivent  à  pro- 
fusion catalogues  et  réclames.  Les  nouveautés  d'été,  les  créa- 
tions d'hiver  sont  prétextes  aux  premiers  ;  le  nouvel  an  amène 
les  secondes  aux  formes  les  plus  variées  :  almanachs,  agendas. 
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chromos  de  tous  genres,  primes  aux  acheteurs,  cadeaux  aux 
enfants,  etc.  Ajoutez  encore  la  publicité  des  réclames  murales, 
de  la  quatrième  page  des  journaux,  des  annonces  d'exposi- 
tion, les  liquidations  de  fin  de  saison,  etc.,  etc. 

Un  autre  point  nous  intéresse  davantage  :  la  concurrence 
faite  à  notre  industrie  par  les  articles  étrangers.  La  France 
et  TAUemagne  sont  les  deux  grands  importateurs.  La  pre- 
mière surtout  avec  le  bel  article,  l'autre  avec  les  produits 
ordinaires.  Mais  si  Ton  se  place  au  point  de  vue  de  la  main- 
d'œuvre  et  de  reflet  de  la  concurrence  se  répercutant  sur  les 
salaires,  c'est  cette  dernière  surtout  qui  est  redoutable. 
Importante,  elle  Test,  il  suffirait  pour  s'en  convaincre  de 
noter  combien  sont  nombreux,  à  Bruxelles,  les  agents  de 
vente,  commissionnaires  des  fabricants  allemands,  presque 
toujours  Allemands  eux-mêmes,  peu  empressés  d'ailleurs  de 
dévoiler  aux  enquêteurs  les  détails  relatifs  à  leur  coumierce. 
Il  eût  été  intéressant  de  connaître  l'origine  des  vêtements 
qu'ils  vendent  :  sont-ils  faits  en  fabrique  collective  ou  en 
atelier,  sous  le  régime  de  la  division  du  travail  ou  non,  et  ne 
sont-il  pas,  comme  cela  parait  bien  probable,  à  en  juger  par 
leurs  bas  |)rix,  les  proihiits  chi  swcadm/  System,  tant  décrié 
en  Allemagne?  Hélas!  ils  sont  aussi  déliants  pour  l'enquêteur 
que  vendeurs  opiniâtres.  Agents  locaux  ou  commis  voya- 
geurs, toujours  ils  sont,  au  dire  des  patrons  qu'ils  visitent, 
inlassables;  rien  ne  les  rebute,  cent  fois  ils  reviennent  k  la 
charge,  fussent- ils  chassés,  ils  n'abandonneraient  pas  la 
partie.  Le  patron  n'hésite  pas,  paraît-il,  à  venir  lui-même 
faire  ses  offres.  11  est  de  règle  chez  eux  que  les  prix  sont 
fixés  pour  la  marchandise  remhie  franco  de  port  et  de  douane; 
cette  particularité,  pas  bien  extraordinaire  pourtant,  leur  est 
très  favorable,  l'acheteur  voit  clairement  son  prix  de  revient, 
il  est  dispensé  de  tout  calcul  et  garanti  de  toute  erreur 
d'appréciation. 
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C'est  bien  moins  par  la  qualité  que  par  les  bas  prix  que 
rAUemagne  est  redoutable;  on  pourrait  presque  dire  que 
sous  ce  rapport  elle  défie  actuellement  toute  concurrence  du 
travail  bruxellois  ;  à  ne  compter  ici  que  la  matière  première 
et  la  main-d'œuvre,  on  atteint  déjà,  si  même  on  ne  le 
dépasse,  le  prix  de  vente  en  détail.  Cette  situation  a  amené 
l'essai  déjà  signalé  d'exploitation  des  ouvrières  rurales. 

Il  serait  du  plus  haut  intérêt  d'établir  avec  pleine  certi- 
tude les  causes  de  ce  bon  marché  extraordinaire;  pour  cela 
il  faudrait  pouvoir  remonter  à  l'origine  des  produits,  con- 
naître par  le  menu  leur  mode  de  fabrication.  11  n'est  guère 
possible  d'être  affirmatif  sur  ce  point,  sans  avoir  pu  faire 
des  constatations  personnelles  en  Allemagne,  et  je  n'en  avais 
ni  la  mission  ni  le  loisir.  11  faut  bien  nous  en  tenir  aux 
dires  des  intéressés,  en  les  rapprochant,  les  coordonnant, 
les  contrôlant  dans  la  mesure  du  possible. 

L'Allemagne  tirerait  un  premier  avantage  de  la  possession 
de  matières  premières  à  très  bon  compte,  fabriquées  spéciale- 
ment dans  la  région  de  Gladbach.  Elle  disposerait  ensuite 
d'une  main-d'œuvre  fort  peu  coûteuse;  et  de  fait,  les  études 
qui  ont  été  publiées  dans  ce  pays  révèlent  pour  la  confection 
des  salaires  extrêmement  bas.  L'organisation  du  travail 
serait  telle  qu'elle  réduirait  les  frais  des  entrepreneurs  en 
aggravant  les  charges  des  ouvriers  ;  le  sweating  System  en 
serait  une  première  cause,  les  intermédiaires  se  chargeant  de 
grouper  et  d'exploiter  la  main-d'œuvre  ;  souvent  l'entrepre- 
neur n'aurait  même  pas  à  se  préoccuper  de  la  coupe,  il 
remet  tant  d'étoffe  pour  obtenir  tant  de  vêtements.  Les  frais 
généraux  seraient  des  plus  réduits.  L'importance  de  la 
fabrication  est  telle  qu'on  peut  mettre  en  confection  simul- 
tanément des  centaines  et  même  des  milliers  d'un  même 
vêtement;  il  en  résulte  que  l'ouvrière  répétant  toujours  la 
même  besogne  arrive  à  l'exécuter  dans  le  minimum  de  temps 

21 
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absolument  nécessaire.  Enfin,  les  Allemands  jouiraient  d'une 
ristourne  sur  les  produits  exportés. 

Notons  encore  un  de  leurs  avantages  au  point  de  vue  de 
la  concurrence  :  ils  ont  une  quantité  considérable  de  modèles 
et  soumettent  à  leurs  acheteurs  un  choix  presque  illimité. 

Quoi  qu'il  en  soit,  nos  nationaux  ont  à  lutter  contre  les 
bas  prix  et  la  lutte  est  dure. 

Les  patrons  conviennent  que  les  matières  premières  sont 
actuellement  si  économiques  qu'on  ne  peut  songer  à  en 
diminuer  de  beaucoup  les  prix  ;  de  très  gros  achats  n'y  suffi- 
raient en  tous  cas  pas.  Réduire  le  personnel  et  les  instal- 
lations de  Tatelier  central  en  confiant  toujours  la  coupe  à 
l'ouvrier  n'est  pas  actuellement  possible,  dans  le  travail 
commun  surtout;  il  n'est  pas  assez  expert,  on  s'exposerait 
aux  plus  graves  mécomptes;  puis  ne  serait-ce  pas  l'ouvrier 
qui  deviendrait  victime  de  cette  nouvelle  méthode  si  on  ne 
l'adoptait  que  pour  chercher  l'économie?  Si  l'on  veut  conti- 
nuer à  exploiter,  à  Bruxelles  même,  la  confection  des  vête- 
ments, on  ne  peut  songer  à  réduire  les  salaires,  ce  serait 
abusif.  A  tout  considérer  et  sans  vouloir  nier  les  dangers 
qu'il  présente,  l'essai  déjà  signalé  de  transporter  dans  un 
milieu  rural  ou  à  peu  près,  le  travail  de  confection  commune, 
apparaît  comme  le  seul  mode  de  lutter  de  prix  avec  les  concur- 
rents allemands.  J'ai  signalé  dans  une  précédente  étude  sur 
Binche  (1)  pour  des  travaux  d'autres  confections  communes 
des  salaires  assurément  très  bas  comme  prix  unitaires;  si 
l'on  parle  aux  tailleurs  bruxellois  de  leurs  compagnons  de 
Binche,  ils  sont  tentés  de  les  plaindre  comme  s'ils  étaient 
réduits  à  la  plus  noire  misère,  et  cependant  dans  leur  milieu, 
où  la  vie  est  plus  économique  qu'à  Bruxelles,  où  les  besoins,. 

(1)  Dans  cette  même  collection,  tome  VI  :  Les  industries  de  la  confection  d» 
vêtement  pour  hommes  et  de  la  cordonnerie  à  Binche;  notamment,  pp.  92  et 
suivantes. 
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surtout  les  besoins  factices,  ne  se  développpent  pas  chaque 
jour  de  façon  inquiétante,  ils  vivent  pour  la  plupart  sans 
privation  et  beaucoup  même  dans  une  certaine  aisance.  Il  n'y 
a  à  cela  d'autre  justification  que  cette  différence  même  des 
milieux. 

La  concurrence  allemande  apparaît  moins  redoutable  si 
l'on  considère  la  qualité  de  ses  produits.  La  coupe  en  est 
raide  et  manque  de  souplesse,  la  couture  est  imparfaite  et 
inachevée.  L'article  belge  ressaisit  ici  une  supériorité  qui  vaut 
bien  celle  du  bon  marché.  Son  effet  ne  se  produit  pas  immé- 
diatement, aussi  n'est-ce  que  peu  à  peu  qu'il  reprend  posses- 
sion du  marché  national.  Il  semble  acquis  que  dans  les  tout 
derniers  temps,  la  Belgique  soit  en  avance  et  l'Allemagne  en 
recul. 

Il  est  difficile  d'interpréter  avec  complète  précision  les 
données  statistiques  de-  la  douane;  elles  réunissent,  sous  la 
commune  dénomination  de  vêtements  pour  femmes,  d'autres 
spécialités  que  celles  dont  il  est  ici  question;  on  ne  peut  donc 
les  prendre  que  comme  des  indications  générales. 

Jusqu'en  1899,  il  n'est  pas  tenu  compte  des  pays  de  pro- 
venance; les  relevés  généraux  donnent  les  chiffres  suivants  : 

Importation  d'habillements,  vêtements  pour  femmes 

(commerce  spéciat)  (i). 

1896  1897 

VétemeDts  Toas  Vêtements  Tous 

simpiemeDt  antres  simplement  autres 

cousus  Yètemeiits  cousus  Tétements 

{ili^lo  od  vaiorem).  {iO^/m  ad  valorem).  (i6»/o  ad  valorem),  (^•/o  ad  valorem) 

Fr.  Fr.  Fr.  Fr. 

Sn,im  1,415,387  353,500  i, 438,349 

"î^l^Mi  ^1v79i,85  " 

(1)  Non  compris  les  quantités  admises  en  franchise  temporaire  de  droits  et 
destinées  à  recevoir  une  main-d'œuvre  dans  le  pays.  (Article  40,  modifié,  de  a 
loi  du  4  mars  1846.) 
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IR98 


1899 


Vêlements  Tous  Vëtemeots  Tons 

simplement  autres  simplemrnt  autres 

cousus  vêtements  cousus  vêtements 

(45*^/0  ad  valorem),  i30  Vo  ad  valorem),  (45^0  ad  valorem),  (30«/o  ad  tfolorem). 

Fr  Fr.  Fr.  Fr. 


334,065  1,620,845 

"^951,880 


399,472 


4,734,748 


2,430,920 


Depuis  ^900  la   répartition   entre   les   principaux  pays 
donne  les  chiffres  suivants  : 


Ï»AYS 

DE 
PROVENANCE 

Vêtements 
simplemeni  cousus 
45  p.  c.  ad  valorem). 

Tous  autres 

vêtements 

(20  p  cad  valorem). 

Total. 

PAds 

Valeur. 

Poids. 

Valeur. 

Poids. 

Valeur 

• 

1901 

Allemagne   .     . 

Kil. 
47,456 

Fr 
466.488 

Kil. 
49,389 

Fr. 
622,945 

Kil. 
66,845 

Fr. 

789433 

Angleterre    .     . 

3.615 

35  852 

3  752 

58.489 

7.367 

94.241 

France    .     .     . 

45.864 

489,490 

68.090 

1,299  702 

83954 

4,488.89i 

Pays-Bas .    .     . 

2.641 

43,224 

2  225 

26480 

4,866 

39,704 

Autres  pays  .     . 
Total  .     .     . 

835 

43  290 

798 

41,483 

4  633 

24  773 

40,414 

448,044 . 

424.254 

2.018.999 

464,665 

2.437.043 

1902 

Allemagne    .     . 

20.522 

234,464 

62  642 

755463 

83,134 

986627 

Angleterre    .     . 

5.894 

49.038 

4.332 

62,255 

40,226 

444  293 

France    .     .     . 

48,406 

264,335 

56827 

4,364.465 

75.233 

1,625,800 

Pays-Bas .     .     . 

3475 

49  557 

2.824 

28.908 

5999 

48465 

Autres  pays  .     . 
Total  .    .    . 

4,458 

22.487 

586 

37,838 

2.044 

60325 

49455 

583.884 

427,181 

2,248629 

476.636 

2,832.540 
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DE 

PROVENANCE. 

Vêtements 

■impl^ment  cousus 

(45  p.  c.  ad  vaiorem). 

Tous  autres 

Tétements 

(20  p.  c.  ad  ra  orem). 

Total. 

Poids. 

Valeur. 

Poids. 

Valeur. 

Poids. 

Valeur.   1 

• 

1905 

1 

Allemagne    .    . 

10,637 

142163 

59,709 

1.158330 

70346 

1  300.493 

Angleterre    .     . 

S580 

33496 

6.125 

79752 

8  705 

113.248 

France    .     .     . 

19908 

241892 

66392 

1.335,376 

86300 

1.5T7.268 

Pays-Bas .     .     . 

«777 

16005 

3826 

40.291 

6,603 

56296 

Autres  pays  .     . 
Total  .     .     . 

1.488 

18.787 

577 

10688 

2.065 

29,475 

37,:^90 

i 

452  343 

136.629 

2.624,437 

174019' 

3.076  780 

1904 

1 

Allemagne    .     . 

Kil. 
12.»51 

Fr. 
146044 

Kil. 
64.862 

Fr. 
1082,889 

Kil. 
77,713 

Fr. 
1228,933 

Angleterre    .     . 

3379 

33.098 

6,788 

75.743 

10.167 

108,841 

France    .     .     . 

17,887 

221369 

77  889 

1,376210 

95,776 

1.597.579 

Pays-Bas      .     . 

5,942 

27  683 

4169 

41663 

10.111 

69.34(i 

Autres  pays  .     . 
Total.     .    . 

4054 
44.113 

49,754 

925 

14878 

4.979 

64,632 

477,948 

154,633 

2,591,383 

198.746 

3.069,331 

I90S 

1 

Allemagne    . 

15.601 

171  361 

70,728 

1 137  713 

86329 

1  309.074 

Angleterre    .     . 

4.3-24 

48,965 

7.597 

95.764 

11921 

144719 

France    .     .     . 

22,683 

299625 

72  593 

1407663 

95.276 

1.707  288 

Pays-Bas.     .     . 

2  872 

14,695 

5091 

40942 

7963 

55.637 

Autres  pavs  .     . 
Total.     .    . 

4432 

49386 

972 

2518(j 

5404 
206.893 

74572 

49.912 

.•'>84.024 

156981 

1707.268 

3,291.290 
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Sans  vouloir  donner  à  ces  cliiffres  une  portée  spéciale  qui 
serait  exagérée,  on  en  déduit  de  façon  évidente  les  progrès 
de  rAIIemagne.  En  cinq  années,  ses  importations  ont  aug- 
menté en  valeur  de  plus  de  65  p.  c.  et  sa  part  dans  l'ensemble 
a  passé  de  32.39  p.  c.  en  1901,  à  39.77  p.  c.  en  4903. 

Bien  que  dans  la  partie  du  vêtement  de  femme  spéciale- 


Tableau  indiquant  les  exportations  d'habillements,  vêtements  pov 


DE 


DESTINATION. 


Allemagne     .     .     . 

Angleterre.     .     .     . 

Australie  (hormis  la 
Nouvelle-Zélande). 

États-Unis  d'Amérique 


France. 


Pays-Bas  .     .     , 
Suisse .... 


Autres  pays    .     . 


Total.     .     . 


1896 


Fr. 
2-25,-224 


957,02o 


428315 


544000 


62030 


627  010 


20,699 


130.924 


2  995,224 


I8i)7 


I8U8 


Fr. 
340.704 


1,021,821 


444,700 


533823 


63086 


625,6*3 


28.147 


159,218 


3  217,142 


Fr. 
454886 


1.126565 


370,300 


406210 


72,096 


770.705 


28.533 


269,329 


3  498,624 


1899 


1900 


1901 


Quantités. 


Vaknn. 


Fr. 
517,683 


1,432.575 


583.100 


406,310 


116.047 


697  504 


48.027 


258.630 


059,876 


Fr. 

553,984 

Kil. 
20552 

1.548.291 

235693 

954.600 

137  436 

4065r;o 

52634 

89,503 

10091 

616,183 

91 245 

65.775 

3.088 

264,a'?3 

28846 

4,498,739 

580fi05 

Fr. 


Aum 

1,8658881 


.  I 


849091 


321,8S 


nsm 


eaom 


83.1fiS 


257,17^ 


4610340 


(1)  Non  compris  les  quantités  exportées  en  apurement  de  documents  d'admission  et 
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ment  prise  en  considération  ici,  la  fabrication  en  gros 
n'accuse  qu'une  exportation  relativement  restreinte,  il  n'est 
pas  sans  intérêt  de  renseigner  l'état  général  des  exportations; 
on  y  verra  que,  loin  de  s'accroître,  elles  paraissent  depuis  sept 
ans  déjà  ne  se  maintenir  qu'à  grand'peine. 


Sammes,  pendant  les  années  4896  à  1905  (commerce  spédal)  (1). 


1909 

1905 

I904 

I90tf               1 

Quantités. 

Valeurs. 

Quantités. 

Valeurs. 

Quantités 

Valeurs. 

Quantités. 

Valeurs. 

Kil. 
14.068 

Fr. 

362,741 

Kil. 
44379 

Fr. 
537,152 

Kil. 
43.227 

Fr. 
479546 

Kil. 
44,747 

Fr. 
555,073 

i61530 

1.988,451 

419,624 

1.674,525 

93.844 

1.289440 

409.523 

4  385.940 

88.163 

765.788 

47,320 

522.300 

43,318 

397,243 

32.742 

425  760 

27  321 

263.033 

23503 

233.553 

27.257 

200524 

94502 

517.877 

45.014 

331359 

15.255 

351,000 

15.449 

334.574 

20.539 

452,204 

i02.392 

586584 

94,459 

709.372 

51384 

462.023 

55.925 

523930 

3606 

74.560 

4,438 

79.248 

5,306 

400836 

7,622 

148.983 

24.794 

298959 

20278 

404.517 

49348 

398,420 

49053 

403.961 

433,888 

4,674  472 

339,256 

4.511,667 

269797 

3  719,543 

354,623 

4.413,728 

'ranchise  temporaire  sous  le  régime  de  l'article  40  (modifié)  de  la  loi  du  4  mars  1846. 


J 


TITRE  II 

ORGANISATION  ÉCONOMIQUE 
DE  L'INDUSTRIE 


CHAPITRE  PREMIER 


Recrutement  des  ouvriers.  —  Apprentissage. 


Une  cause  particulière  agit  sur  toute  l'organisation  du 
métier  :  il  subit  de  façon  permanente  l'influence  des  saisons. 
Ya-t-il  presse,  les  patrons  ne  recrutent  qu'à  grand' peine  des 
ouvriers  bien  au  courant  du  métier;  mais  est-on  en  morte 
saison,  il  s'en  présente  tant  qu'on  en  veut  et  plus  qu'on  n'en 
voudrait  de  tout  à  fait  médiocres,  les  premières  victimes  de 
toute  réduction  de  travail.  Le  recrutement  du  personnel 
s'opère  sans  intermédiaire.  Les  bourses  du  travail  n'ont  guère 
à  s'occuper  des  tailleurs;  parfois  on  en  demande  par  voie 
d'annonce,  le  plus  souvent  ils  viennent  s'oflrir  d'eux-mêmes. 
Beaucoup  d'entre  eux  n'ont  que  peu  de  connaissance  spéciale 
du  vêtement  féminin  et  plus  d'un  patron  s'est  plaint  de  ce  que, 
demandant  des  tailleurs,  il  voit  se  présenter  des  ouvriers  qui 
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prétendent  connaître  la  coupe  et  ignorent  presque  complète- 
ment la  couture. 

Pour  la  majorité  des  tailleurs,  l'apprentissage  se  fait  à 
Tatelier  familial,  il  procède  à  Torigine  de  façon  tout  intui- 
tive de  la  vision  quotidienne  du  travail  du  père  ou  de  la  mère. 
On  s'étonne  parfois  de  constater  avec  quelle  dextérité  un 
tout  jeune  garçon,  à  qui  Ton  ne  s'est  pas  encore  préoccupé 
de  l'apprendre,  saisit  et  manie  l'aiguille.  Sitôt  que  l'âge  vient 
de  se  mettre  à  la  besogne,  à  15,  à  14,  rarement  à  12  ans 
ou  même  au-dessous,  l'enfant  est  appelé  à  fournir  une  légère 
collaboration  qui  bientôt  s'étend  et  se  généralise.  Il  peut 
ainsi  parcourir  les  différentes  phases  du  métier  pour  autant 
que  les  connaissances  professionnelles  de  son  père  le  lui  per- 
mettent, mais  son  apprentissage  est  malheureusement  trop 
souvent  vicié  et  par  l'imparfaite  formation  de  son  maître  lui- 
même  et  par  la  préoccupation  que  celui-ci  a  de  tirer  au  plus 
tôt  profit  de  son  aide,  enfin  par  l'inexacte  compréhension 
qu'a  l'apprenti  lui-même  de  son  propre  intérêt. 

La  routine  règne  en  maîtresse,  on  travaille  de  telle  façon 
parce  qu'on  l'a  vu  faire  et  qu'on  l'a  toujours  fait  ainsi;  qu'une 
difficulté  vienne  à  se  présenter,  on  est  inapte  à  la  résoudre 
parce  qu'on  ne  peut  en  raisonner  la  solution,  on  la  donne  au 
hasard  et  l'on  fait  de  la  mauvaise  besogne.  Comment 
l'apprenti  saurait-il  mieux?  S'il  quitte  son  premier  maître  et 
qu'il  tombe  chez  un  autre  empirique  du  métier,  il  trouvera 
peut-être  une  façon  d'opérer  toute  différente,  et  le  voilà 
décontenancé,  c'est  en  tous  cas  ce  qui  l'attend  plus  tard  au 
cours  de  sa  carrière. 

Pour  qu'il  rende  bientôt  des  services  appréciables  en 
argent,  on  s'empresse  de  le  spécialier,  il  apprendra  à  faire  tel 
ou  tel  travail,  répétera  sans  cesse  l'une  ou  l'autre  couture;  au 
lieu  de  l'initier  peu  à  peu  aux  besognes  les  plus  délicates,  on 
le  confinera  dans  l'exécution  d'une  tâche  relativement  facile 
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qui,  épargnant  le  temps  du  maître,  lui  permettra  d'accroître 
son  gain,  sans  compléter  le  bagage  professionnel  de 
l'apprenti. 

Puis  vient  bien  vite  un  jour  où  le  jeune  bomme,  qui  a 
travaillé  déjà  il  est  vrai  quelques  années,  soit  qu'il  se 
marie,  soit  que  la  perspective  d'un  gain  bien  personnel 
tout  à  fait  indépendant  le  tente,  va  tàcber  d'entrer  directe- 
ment en  relation  avec  un  marchand-tailleur,  une  maison  de 
confection,  un  grand  magasin.  Il  se  présente,  on  le  met  à 
l'essai.  Routinier  déjà  par  tradition,  incomplètement  instruit 
du  métier  il  se  voit  rebuté,  s'en  aigrit,  critique  et  vilipende 
les  patrons.  Il  aurait  pu  faire  un  excellent  tailleur,  il  restera 
ouvrier  tout  à  fait  médiocre,  obligé  de  se  contenter  des 
besognes  et  des  salaires  inférieurs.  C'est  l'histoire  d'un  bon 
nombre,  et  l'expérience  est  lente  à  instruire  les  nouveaux 
venus. 

Sans  doute,  il  est  des  privilégiés  dont  l'apprentissage  ainsi 
limité  au  petit  atelier  a  pu  être  complet  et  parfait  :  ils  ont 
rencontré  un  maître  capable,  attentif  et  conscient  de  sa 
tâche,  un  père  qui  n'a  pas  voulu  sacrifier  tout  leur  avenir  à 
un  vague  bénéfice  immédiat,  ils  ont  eux-mêmes  résisté  à  un 
désir  intempestif  d'indépendance.  Ils  ont  voulu  connaître  le 
métier  tout  entier. 

Pour  beaucoup,  pour  la  majorité  sans  doute,  le  simple 
apprentissage  pratique  à  l'atelier  est  suffisant.  Dieu  merci, 
il  ne  manque  pas  dès  maintenant  de  moyens  de  parer  à  cette 
insuffisance,  il  y  a  et  les  écoles  et  les  cours  professionnels. 
Je  cite,  sans  en  exclure  d'autres,  l'Ecole  professionnelle  de 
tailleurs  de  Bruxelles,  patronnée  par  l'Union  philanthro- 
pique des  maîtres-tailleui-s.  Elle  a  un  programme  fort  com- 
plet de  quatre  années  d'études  où,  joignant  comme  il  le 
convient  la  pratique  à  la  théorie,  on  enseigne  depuis  «  la 
pose  sur  l'établi  et  le  maniement  de  l'aiguille  »  jusqu'à 
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Texécution  raisonnée  des  vêtements  les  plus  compliqués. 
Quelques  mots  seulement,  à  titre  d'exemple,  de  l'organisa- 
tion de  l'école  :  les  jeunes  gens  y  sont  admis  à  l'âge  de 
14  ans;  ils  paient  un  droit  d'inscription  de  iOO  francs  et  un 
minerval  trimestriel  de  15  francs.  Le  conseil  d'administra- 
tion a  le  droit  d'accorder  la  gratuité  après  enquête  sur  la 
situation  des  parents.  Les  élèves  reçoivent  les  indemnités 
suivantes  :  deuxième  année,  premier  semestre,  2  centimes 
par  heure,  deuxième  semestre  5  centimes  par  heure;  troi- 
sième année,  10  centimes,  et  quatrième  année,  15  centimes 
par  heure. 

On  ne  peut  attendre  de  tous  les  apprentis,  fussent-ils  même 
désireux  de  bien  connaître  leur  métier,  qu'ils  suivent  durant 
quatre  ans,  ce  que  je  n'entends  pas  trouver  exagéré,  les 
leçons  d'une  école  professionnelle.  Tant  mieux  assurément 
pour  ceux  qui  le  peuvent  et  à  qui  des  parents  intelligents  et 
dévoués  le  permettent.  Mais  ce  que  l'on  peut  demander  à 
tous,  ce  qui  se  présente  comme  une  solution  pratique  générale 
dès  maintenant  réalisable,  c'est  que  les  jeunes  gens  qui  se 
destinent  au  métier  aillent  compléter  dans  de  simples  cours, 
eux  aussi  théoriques  et  pratiques,  les  connaissances  toutes 
pratiques  acquises  à  l'atelier.  Ces  leçons  raisonnées  sont  le 
complément  indispensable  de  l'exercice  effectif  du  métier. 

C'est  dans  le  même  esprit  que  sont  conçus  les  cours  de 
coupe  pour  tailleurs  de  l'école  professionnelle  Concordia  ;  il 
s'agit  de  compléter  et  de  parfaire  lés  aptitudes  profession- 
nelles des  ouvriers.  Les  cours  sont  gratuits,  ils  sont  répartis 
en  deux  années  ;  la  seconde  est  consacrée  à  la  coupe  pour 
dames. 

Cet  enseignement  professionnel  a  fait  ses  preuves  en 
formant  d'excellents  ouvriers  et  en  préparant  des  coupeurs 
habiles  qui  sont  parvenus  à  des  situations  avantageuses. 

Cependant,  dans  l'ensemble,  la  formation  professionnelle 
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reste  insuffisante.  Telle  importante  maison,  dont  les  mérites 
ont  été  reconnus  et  par  d'autres  entrepreneurs  et  par  les 
ouvriers,  demande  50  apiéceurs  quand  il  lui  en  faut  10;  la 
pièce  d'essai  qu'on  leur  donne  à  faire,  malgré  les  soins  qu'ils 
croient  y  apporter,  est  si  peu  réussie  que  le  patron  n'y  trouve 
pas  encore  son  compte  et  qu'il  faut  d'ordinaire  un  second 
appel  pour  compléter  le  contingent;  à  peine  se  présente-t-il 
trois  bons  ouvriers  sur  vingt,  et  pourtant  la  maison  est 
réputée  parmi  les  ouvriers  eux-mêmes  comme  payant  de 
bons  salaires. 

J'ai  entendu  plusieurs  fois  critiquer,  et  il  n'est  pas  inutile 
de  le  dire,  certains  prétendus  cours  de  coupe  où,  moyennant 
une  redevance  fixe  de  400,  200,  300  francs,  peut-être  davan- 
tage, on  prétend  former  un  coupeur  en  trois,  quatre,  cinq 
ou  six  mois  au  plus.  Des  parents  trop  crédules  y  envoient 
leur  fils,  qui  ne  connaît  rien  de  la  couture;  six  mois  plus 
tard,  le  prétendu  maître  lui  délivre  un  diplôme  en  due  forme 
qui  atteste  un  succès  inespéré,  s'il  ne  va  ujême  jusqu'à 
délivrer  une  médaille.  Armé  de  cela,  le  jeune  homme  se 
présente  chez  les  meilleurs  patrons,  qui  ne  parviennent 
même  plus  à  lui  apprendre  qu'il  ne  sait  rien. 

Il  faut  au  moins  quatre  à  cinq  ans  d'apprentissage  sérieux 
pour  commencer  à  être  un  vrai  tailleur;  on  ne  trouve  guère 
de  bons  ouvriers  au-dessous  de  28  à  30  ans,  et  c'est  parmi 
les  anciens  qu'il  faut  chercher  les  très  bons. 

Cadres  professionnels. 

Aucune  donnée  certaine  ne  permet  de  préciser  les  cadres 
professionnels.  Il  y  a  un  élément  flottant  assez  important. 
Il  comprend  les  ouvriers  de  la  mesure  qui  accidentellement 
et  surtout  en  morte  saison  font  de  la  confection  ;  il  comprend 
encore,    bien  que   rarement,    des   tailleurs    pour   hommes 
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inomentanéinent  occupés  aux  vêtements  de  femmes.  Tout 
ce  qu'on  peut  dire,  c'est  que  le  travail  à  domicile  dans 
l'industrie  du  vêtement  pour  femmes,  telle  qu'elle  a  été 
spécifiée  au  début  de  cette  étude,  est  relativement  peu  impor- 
tant à  Bruxelles,  surtout  si  on  le  compare  à  ce  qu'il  est  à 
l'étranger  et  particulièrement  en  Allemagne,  où  il  a  fait 
l'objet  d'études  multiples. 

En  qualité  supérieure,  la  grande  pièce  :  jaquette,  paletot, 
manteau,  etc.,  est  exclusivement  réseiTée  aux  hommes,  aux 
apiéceurs;  on  ne  trouverait  des  femmes  qui  en  soient 
chargées  que  dans  l'article  tout  à  fait  commun,  par  raison 
d'économie.  C'est  la  femme  qui  est  jupeuse.  Son  interven- 
tion est  encore  importante  dans  l'atelier  de  l'apiéceur,  elle 
y  fait  certaines  besognes  faciles,  pose  de  boutons,  bouton- 
nières, etc.,  et  aussi  quelques  travaux  spéciaux  qui  ne  vont 
pas  sans  présenter  parfois  de  très  réelles  difficultés  :  pose 
des  manches  ou  application  d'ornements. 

Il  n'est  rien  de  bien  net  dans  cette  répartition,  qui  ne 
dépend  que  des  convenances  et  des  capacités  de  chacun.  On 
peut  toutefois  assurer  que  l'atelier  familial  n'est  presque 
jamais  privé  d'une  certaine  collaboration  de  la  femme,  que 
même  elle  y  consacre  très  génémlement  la  majeure  partie  de 
son  temps,  au  point  qu'en  bonne  saison  elle  néglige  tout  à 
fait  son  ménage. 

A  côté  des  parents,  on  retrouve  souvent  un  fils  ou  une 
fille  qui  se  destine  au  même  métier.  Ce  métier  ils  le 
critiquent,  ils  s'en  plaignent  et  pourtant  y  préparent  leurs 
enfants;  il  est  vrai  qu'ils  y  sont  amenés  tout  naturellement 
par  le  profit  que  leur  procure  assez  rapidement  une  telle 
collaboration. 
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CHAPITRE  II. 


Contrat  de  travail 


On  retrouve  ici,  comme  dans  toute  Tindustrie  à  domicile, 
le  simple  louage  d'ouvrage.  Sans  lien  juridique  permanent 
entre  patrons  et  ouvriers,  avec  rindépendance  absolue  mais 
toute  théorique  de  l'ouvrier.  Indépendant  il  l'est  si  on  veut 
dire  par  là  qu'il  lui  est  loisible,  sans  en  devoir  le  moindre 
compte  à  son  maître,  de  le  quitter  après  l'exécution  de 
chaque  commande;  mais  il  ne  reste  rien  de  cette  indépen- 
.  dance  si  l'on  songe  à  quel  prix  il  la  paiera  en  morte  saison. 
Ce  n'est  pas  trop  de  son  attachement  à  un  patron  dans  la 
saison  active  pour  lui  assurer  du  travail  quand  les  temps 
seront  moins  bons.  Que  lui  reste-t-il?  La  faculté  de  régler  à 
son  gré  les  conditions  extérieures  de  l'exécution  de  son  tra- 
vail et  la  distribution  du  temps  qu'il  y  consacrera.  Dès  lors 
n'est-il  pas  juste  de  dire  qu'en  réalité  il  a  perdu  toute  auto- 
nomie, il  n'est  qu'un  simple  salarié  assimilable  à  l'ouvrier 
de  fabrique.  Son  indépendance  n'a  plus  d'autre  résultat  que 
de  lui  faciliter  le  chômage  volontaire  et  de  mieux  assurer  le 
chômage  forcé  ;  de  le  mettre  sous  ce  rapport  dans  une  situa- 
tion inférieure  à  tous  égards  à  celle  du  salarié  d'usine,  pré- 
muni, lui,  contre  la  paresse  du  lundi  par  l'obligation  de  se 
présenter  à  l'atelier,  plus  sûr  d'avoir  du  travail  en  morte 
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saison  parce  qu'il  est  moins  facile  de  le  lui  refuser.  Il  y  a 
bien,  il  est  vrai,  la  faculté  de  travailler  pour  plusieurs 
patrons,  mais  encore  faculté  dont  il  est  dangereux  d*user,  il 
n'y  a  qu'en  bonne  saison  qu'on  y  puisse  songer  et  le  contre- 
coup inévitable  se  manifeste  en  une  réduction  de  besogne 
quand  les  commandes  se  feront  rares  et  qu'on  va  en  vain  se 
présenter  au  magasin  d'un  nouveau  patron. 

En  dépit  de  toute  obligation,  les  meilleurs  ouvriers  comme 
les  patrons  les  plus  sérieux  pratiquent  la  permanence  volon- 
taire des  engagements  et  l'attachement  à  un  seul  maître, 
jugeant  avec  raison  que  c'est  la  façon  la  plus  sûre  pour  l'un 
d'obtenir  un  travail  soigné,  pour  l'autre  de  bien  gagner  sa 
vie. 

Par  tendance  pourtant,  le  tailleur  est  peu  fixe,  et  cela  lui 
nuit  ;  serait-ce  désir  fort  mal  conçu  de  manifester  son  reste 
d'indépendance,  toujours  est-il  que  pour  un  rien  il  quitte  son 
maître.  Et  chose  tout  à  fait  déraisonnable,  le  tailleur  qui 
manque  de  connaissance  professionnelle  n'est  pas  le  moins 
enclin  à  ces  changements  ;  l'expérience  devrait  pourtant  lui 
apprendre  que  c'est  lui  surtout  qui  a  peine  à  obtenir  du  tra- 
vail régulier,  mais  il  est  avant  tout  irréfléchi  et  convaincu 
d'une  capacité  qii'il  n'a  pas. 

L'esprit  migrateur  ne  manque  pas  non. plus  parmi  les  pri- 
vilégiés du  métier.  On  y  trouve  des  étrangers  facilement 
décidés  à  quitter  le  pays,  suivant  que  leur  humeur  les  pousse 
à  voir  ou  Londres  ou  Paris. 

Bien  des  patrons  seraient  heureux  s'ils  pouvaient  posséder 
un  moyen  pratique  et  efficace  qu'accepterait  l'ouvrier  de 
s'assurer  ses  services  continus  en  faisant  le  sacrifice  de  lui 
donner  des  commandes  en  morte  saison.  11  s'agit  bien 
entendu  de  l'ouvrier  compétent  recherché  en  bonne  saison. 
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CHAPITRE  m. 


Le  salaire. 


I.  —  Mécanisme  du  salaire.  —  Mode  de  rêml^ération. 

Pour  le  chef  d'entreprise  le  paiement  à  la  pièce  est  de  pra- 
tique à  peu  près  générale  comme  dans  presque  toutes  les 
industries  à  domicile.  Il  ne  présente  ici  rien  de  particulier, 
tout  au  plus  faut-il  signaler  qu'à  la  différence  de  ce  qui  se 
passe  en  fabrique,  le  travail  n'est  jamais  sectionné  pour  cor- 
respondre aux  diverses  opérations  qui  sont  à  exécuter.  On 
paie  un  prix  global  pour  un  vêtement  donné,  aussi  bien 
d'ailleurs  la  besogne  est-elle  exécutée  tout  entière  dans  le 
même  atelier. 

Pour  le  vêtement  sur  mesure,  quand  le  donneur  d'ou- 
vrage n'assure  pas  lai-même  le  premier  essayage,  l'ouvrier 
reçoit  de  ce  chef  un  supplément;  il  en  est  de  même  quand, 
ce  qui  est  rare,  il  doit  efTectuer  la  coupe. 

Le  prix  de  façon  est  débattu  entre  l'ouvrier  et  le  patron, 
son  chef  de  magasin  ou  son  coupeur  quand  il  s'agit  d'un 
modèle  nouveau;  tantôt  c'est  le  patron  qui  propose  un 
chiffre,  tantôt  on  interroge  l'ouvrier  sur  ses  exigences. 
L'accord  ne  se  fait  pas  toujours  sans  difficultés.  Une  fois  le 

22 
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prix  d'un  modèle  fixé,  on  n'y  revient  plus,  il  est  tout  sim- 
plement porté  sur  la  commande. 

11  est  arrivé,  m*assure-t-on,  qu'après  avoir  exigé  un  salaire 
donné,  certain  ouvrier  paresseux  et  fêtard,  refusant  de  travail- 
ler le  lundi  et  ne  faisant  pas  grand'chose  le  mardi,  arrivait 
pourtant  le  samedi  à  fournir  le  travail  d'une  pleine  semaine, 
il  était  fait  de  façon  hâtive  et  la  conséquence  était  qu'à  l'ave- 
nir on  réduisait  ses  prix  de  façon. 

Certains  magasins,  où  l'on  s'occupe  spécialement  de 
la  mesure,  encouragent  l'exactitude  dans  l'exécution  de  la 
besogne  en  donnant  des  primes,  d'un  ou  de  deux  francs  par 
vêtement,  quand  il  est  remis  pour  l'heure  précise  fixée  pour 
l'essayage  et  pour  la  livraison. 

Les  amendes  ne  sont  guère  en  usage.  On  congédie 
l'ouvrier  dont  on  a  à  se  plaindre. 

A  côté  du  salaire  à  la  pièce,  on  rencontre  exceptionnelle- 
ment le  système  de  l'entreprise  proprement  dite;  un  intermé- 
diaire s'engage  à  fournir  une  quantité  donnée  de  vêtements 
pour  un  prix  fait;  à  lui  d'assurer  la  coupe,  la  distribution  et 
l'exécution  de  la  besogne;  méthode  d'ailleurs  assez  rare 
actuellement,  l'ouvrier  ne  s'y  prête  guère. 

Pour  les  relevés  de  salaires  l'usage  du  carnet  n'est  pas  fré- 
quent, l'emploi  de  la  fiche  de  commande  se  retrouve  à  peu 
près  partout  avec  des  combinaisons  plus  ou  moins  ingé- 
nieuses; il  en  est,  par  exemple,  qu'un  pointillé  permet  de 
diviser  en  trois  parties  :  la  première  est  réservée  à  l'usage  du 
chef  d'atelier  patronal  et  destinée  au  coupeur  et  à  Tapprêteur 
à  qui  elle  indique  la  coupe  à  faire  et  les  matières  premières 
à  livrer;  les  deux  autres  accompagnent  le  paquet  chez 
l'ouvrier,  elles  spécifient  le  travail  à  faire,  le  modèle  à  imiter, 
le  prix  qui  sera  payé,  c'est  le  cahier  des  charges  du  tailleur  ; 
au  retour  elles  sont  attachées  au  vêtement  de  telle  façon  que 
la  partie  qui  mentionne  la  besogne  y  soit  seule  cousue  et  que 
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Tautre  détachée    par   le   pointillé,  visée  après  contrôle  et 
réception,  ser\e  de  bon  de  caisse  à  Touvrier. 

Notons  en  passant,  pour  comparaison,  qu'en  atelier 
patronal  le  paiement  se  fait  le  plus  souvent  à  Theure;  j'ai 
rencontré  également  une  variété  intéressante  de  ce  pro- 
cédé dans  un  atelier  de  coupe  et  de  retouche,  chaque  besogne 
est  indiquée  par  le  nombre  d'heures  qu'elle  est  censée  exiger, 
le  paiement  reste  calculé  à  l'heure,  tant  pis  ou  tant  mieux 
pour  l'ouvrier  s'il  y  consacre  plus  ou  moins  de  temps  ;  il  y  a 
une  prime  à  la  rapidité. 

II.  —  Fourniture  de  matières  premières  a  l'ouvrier. 

Dans  tous  les  cas,  les  matières  premières  sont  livrées  par 
le  patron  ;  c'est  une  organisation  nécessaire  dans  l'industrie 
du  vêtement.  Une  seule  particularité  mérite  d'être  notée  :  on 
confie  parfois  des  modèles  à  l'ouvrier,  il  va  sans  dire  qu'il  n'a 
pas  le  droit  de  les  communiquer  ni  de  les  faire  connaître 
aux  concurrents.  Afin  de  rendre  pareille  fraude  plus  difficile, 
certaines  firmes  exigent  que  les  modèles  remis  le  soir  soient 
rentrés  dès  le  lendemain  matin,  ne  laissant  ainsi  à  l'ouvrier 
que  le  temps  strictement  nécessaire  à  l'étude  qu'il  doit  en 
faire. 

111.  —  Frais  et  fournitures  a  charge  de  l'ouvrier. 

Parmi  les  charges  imposées  aux  ouvriers,  les  unes  se  tra- 
duisent directement  en  dépenses,  les  autres  se  manifestent 
en  pertes  de  temps. 

Ils  ont  à  se  pourvoir  eux-mêmes  de  l'outillage  bien  connu 
du  tailleur,  auquel  ils  ont  à  ajouter,  à  raison  de  leur  spécia- 
lité, un  mannequin.  L'usure  de  la  machine  à  coudre  n'est  en 
rien  comparable  à  celle  que  nous  avons  notée  pour  le  tailleur 
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binchois  (i),  Temploi  n'en  est  que  très  intermittent  et  de 
durée  relativement  courte,  l'assemblage  et  la  couture  à  la 
main  prennent  une  forte  partie  du  temps.  Une  bonne 
machine  peut  ainsi  durer  dix  ans  et  plus. 

A  cette  remarque  près,  on  pourra,  si  on  le  veut,  se  faire 
une  idée  suffisante  de  l'outillage  et  de  ce  qu'il  coûte  en  par- 
courant ce  qui  a  été  dit  à  propos  de  Binche  (2)  ;  la  situation 
est  très  analogue. 

Certaines  fournitures  :  le  fil,  la  soie,  le  cordonnet,  sont  à 
charge  de  l'ouvrier,  qui  se  les  procure  où  bon  lui  semble.  La 
quantité  à  employer,  spécialement  pour  la  soie,  varie  dans 
de  fortes  proportions  d'un  vêtement  à  l'autre  ;  il  n'y  a  pas  ici 
la  même  uniformité  que  pour  le  vêtement  d'homme;  cepen- 
dant, presque  partout  on  me  renseigne  des  dépenses  de  four- 
nitures qui  correspondent  à  5  ou  6  p.  c.  du  prix  de  façon 
dans  l'article  moyen  ordinaire  et  vont  parfois  jusque  10  p.  c. 
s'il  s'agit  de  vêtements  à  nombreuses  coutures  à  la  soie. 

Chez  certains  patrons,  où  par  suite  de  l'uniformité  du 
travail  la  proportion  de  frais  de  fournitures  est  à  peu 
près  constante,  si  accidentellement  elle  vient  à  s'élever,  on 
concède  une  indemnité  spéciale  à  l'ouvrier.  Il  le  sait  et  ne 
manque  pas  de  la  réclamer;  mais  on  ne  trompe  pas  un 
coupeur  ou  un  patron  expérimenté  :  il  sait  juger  la  dépense, 
et  si  de  part  et  d'autre  on  y  met  de  la  bonne  volonté,  l'accord 
ne  tarde  pas  à  s'établir. 

Les  plaintes  au  sujet  de  la  charge  des  fournitures  sont 
rares;  il  en  est  qui  coûtent  si  peu  —  6  centimes  par  exemple 
la  bobine  de  200  yards  (environ  483  mètres)  de  certain  fil  de 
couleur,  25  centimes  le  rouleau  de  1,000  yards  (environ 
914  mètres)  d'un  fil  noir  —  que  l'ouvrier  habitué  à  les 
acheter  séparément  ne  se  rend  pas  facilement  compte  de  la 
dépense  que  cela  lui  impose. 

(1)  Tome  VI,  p.  91. 

(2)  Tome  VI,  pp.  90,  91  et  92. 
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Il  n'en  est  pas  de  même  des  pertes  de  temps,  et  il  s'en 
plaint  amèrement.  Certaines  maisons  veulent  être  en  rapports 
quoditiens  avec  leurs  ouvriers,  elles  tiennent  à  les  avoir 
sous  la  main  pour  répondre  à  toute  commande  pressante;  le 
garçon  de  course  ne  suffit  pas,  on  arrange  et  Ton  distribue 
la  besogne  de  telle  façon  que  l'ouvrier  doive  se  présenter 
journellement  à  l'atelier;  si  encore  il  ne  devait  pas  attendre; 
il  n'en  est  malheureusement  pas  toujours  ainsi.  Bien  des 
prolongations  de  travail  jusqu'à  une  heure  avancée  de  la  nuit 
n'ont  d'autre  cause  que  les  pertes  de  temps  au  magasin  patro- 
nal.-Tous,  Dieu  merei,  ne  tombent  pas  dans  ce  regrettable 
abus;  il  n'est  pas  impossible,  même  en  gardant  des  relations 
fréquentes  avec  l'ouvrier,  de  lui  éviter  de  trop  longues  pertes 
de  temps  ;  les  patrons  (|ui  se  sont  préoccupés  de  régler  en 
conséquence  le  service  de  leur  atelier  n'ont  pas  à  s'en 
plaindre  ;  les  heures  de  rentrée  et  de  sortie  sont  fixes  et  le 
service  des  commandes  est  réglé  de  telle  façon  que  tout  est 
prêt  dès  avant  l'arrivée  de  l'ouvrier. 

Par  la  nature  même  de  son  travail,  l'ouvrier  à  la  mesure 
doit  bien  se  plier  aux  exigences  nécessaires  de  son  patron, 
soumises  elles-mêmes  aux  convenances  et  aux  caprices  du 
client. 

IV.  —  Prix  des  pièces  bt  budget  des  recettes. 

Presque  toujours  la  somme  remise  à  l'ouvrier  représente 
le  gain  principal  de  tout  le  ménage.  Isoler  le  salaire  indivi- 
duel en  pareil  cas  est  pratiquement  impossible  et  sans  intérêt. 

Le  problème  du  budget  ouvrier  n'en  est  que  mieux  pré- 
senté; on  y  voit  les  ressources  au  complet. 

Motons  de  suite  quelques  relevés  de  salaires,  les  observa- 
tions en  découleront  tout  naturellement. 

1.    Voici   d'abord    les   gains  d'un    premier   apiêceur   de 
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mesure,  jeune  encore,  père  d'un  enfant  en  bas  âge,  travaillant 
avec  son  épouse,  pour  un  des  plus  grands  magasins  qui  fait 
à  la  fois  mesure  et  confection.  Sa  besogne  ordinaire  est  la 
jaquette.  Les  fournitures  se  bornent  au  fil  et  à  la  soie. 

Année  1005. 

Janvier 85  50 

Février 135  50 

Mars 207  80 

Avril 221  00 

Mai 193  00 

Juin 168  00 

Juillet 64  00 

Août 128  50 

Septembre 311  50 

Octobre 287  00 

Novembre 306  00 

Décembre 31 1  00 


Total  de  l'année.     .     .  2,418  80 

Les  frais,  dit  l'ouvrier,  sont  plutôt  supérieurs  à  10  p.  c. 

Pour  une  pièce  payée  15  francs,  ils  ont  atteint  exactement 
cette  proportion,  mais  il  n'a  pas  payé  moins  de  fr.  1,50 
aussi  pour  des  travaux  de  14  et  même  de  12  francs. 

En  portant  la  dépense  moyenne  même  à  11  p.  c,  il  reste 
un  gain  de  fr.  2,152.82  ou  fr.  7.17  par  jour,  à  en  supposer 
le  nombre  de  300. 

2.  Un  autre  apiéceur  travaille  à  peu  près  dans  les  mêmes 
conditions  pour  une  importante  maison  vendant  à  la  clientèle 
aisée  et  riche;  il  fait  les  jaquettes,  boléros,  etc.  Il  est  aidé  de 
sa  femme.  Pendant  la  période  du  relevé  ci-dessous,  il  a  eu 
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à  différentes  reprises  recours  à  un  auxiliaire  étranger.  Il  a 
reçu  semaine  par  semaine  les  salaires  suivants  : 


1906 


5  avril  .     . 

114  00 

12    -    .     . 

90  00 

19    -    .     . 

129  00 

26    -    .     . 

128  00 

3  mai    .     , 

77  25 

10   - 

86  00 

n  —    .    . 

5S  75 

24  -    .     . 

81  75 

31 

112  00 

7  juin  .     . 
14  -    . 

96  76 
94  00 

21 

44  00 

28  —    . 

71  00 

5  juillet     . 
12     - 

84  75 
14  50 

19     - 

60  50 

26 

57  00 

2  août  . 

39  00 

9    -    . 

» 

16    -    . 

15  00 

23    -    . 

49  00 

30 

49  00 

6  septembre 
13         - 

35  00 
54  75 

20         - 

53  00 

27         - 

40  00 

4  octobre 

• 

65  75 

H      - 

• 

25  75 

18     —       .     . 

4600 

23      -       . 

6600 

31      -       .     . 

5600 

8  novembre    . 

» 

15       — 

45  50 

22       — 

72  50 

29 

43  75 

6  décembre    . 

.     .       40  50 

13       — 

53  00 

20       -- 

.     .     .           » 

27 

.     .     .        26  76 

1906 

3  janvier  .     .     . 

20  76 

10 

» 

17      - 

.     .     .        2000 

24     - 

.     .     .        2000 

31      - 

51  60 

7  février 

» 

14 

.     .     .        17  00 

21 

.     .     .        35  75 

28     - 

.     .     .        18  00 

7  mars.     . 

.     .             73  00 

14    —   . 

.     .     .        49  00 

21     -   . 

.     .     .        36  75 

28     -    . 

.     .     .        93  00 

Total  pour  une  i 

lnnéb  .  2J06  25 

L'ouvrier  reconnaît  l'exactitude  du  total,  mais  ma  visite 
n'a  pas  le  don  de  lui  plaire  ;  «  c'est  encore  pour  les  contri- 
butions »,  me  dit  la  femme;  mes  protestations  les  plus  encou- 
rageantes n'arrivent  pas  à  les  convaincre;  ils  se  refusent  à 
indiquer  les  frais  et  la  part  qui  reviendrait  à  la  main-d'œuvre 
étrangère.  Ils  disent  pourtant  n'y  avoir  eu  recours  qu'en 
temps  de  presse.  Le  relevé  indique  donc,  tout  au  moins  en 
temps  ordinaire,  le  gain  du  ménage.  Il  ne  faut  pas  y  attacher 
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trop  d'importance,  mais  il  semble,  des  données  recueillies, 
qu'à  partir  de  juillel  il  n'y  a  plus  eu  d'ouvrier  employé.  Pour 
les  neuf  mois  qui  restent,  on  aui*ait  donc  un  salaire  hebdo- 
madaire moven  brut  de  fr.  39.12. 

3.  Un  autre  apiéceur  occupé  dans  la  même  maison  a 
réalisé  dans  la  même  période  les  gains  que  je  transcris, 
d'après  les  livres  du  patron,  semaine  par  semaine,  parce  que 
le  relevé  ainsi  fait  marque  d'étonnantes  alternances  d'activité 
et  de  repos  : 

6  avril  1905 
12    - 
19    — 
26    - 

3  mai 
10  - 
17  - 
24  - 
31    - 

7  juin 
14    - 
21    - 
28    - 

5  juillet 

12  — 

19  - 

26  — 
2  août 
9    - 

16  - 
23  — 
30    -- 

6  septembre 

13  - 

20  - 

27  — 

4  octobre 56  50  Total  pour  une  année  .  2,682  05 

Au  dire  d'autres  ouvriers,  celui-ci  serait  favorisé  par  le 
chef  d'atelier.  Il  résulte  manifestement  du  relevé  ci-dessus 


170  25 

11   — 

• 

110  25 

18   -   .  . 

120  15 

25   -   .  . 

)) 

31   -   .  . 

133  00 

8  novembre  . 

77  00 

15   — 

69  75 

22   — 

» 

29   - 

» 

6  décembre  . 

252  00 

13   - 

)) 

20   - 

97  00 

27   — 

» 

3  janvier  1906 

» 

10   - 

» 

17   - 

a 

24   - 

55  15 

31   - 

» 

7  février  , 

» 

14 

» 

21   - 

55  00 

28   - 

59  00 

7  mars 

» 

14  —    . 

58  00 

21  — 

» 

28  - 

k      a 

62  00 

56  50 

Total  pour 

UN 

99  25 

70  00 

» 

90  00 

101  50 

» 

142  00 

» 

» 

140  00 

}> 

70  00 

» 

» 

» 

77  00 

» 

86  75 

19  25 

28  00 

63  00 

51  50 

107  25 

» 

161  50 

1 


LE  VÊTEMENT  CONFECTIONNÉ  POUR  FEMMES  A  BRUXELLES     345 

que  cela  n'est  en  tous  cas  pas  vi*ai  en  tous  temps,  car  le 
chômage  est  parfois  bien  long. 

4.  Dans  le  travail  de  confection  de  qualité  moyenne,  un 
ouvrier  un  peu  maladif,  obligé  de  temps  en  temps  de  sus- 
pendre son  travail  et  qui  pour  cette  raison  a  quitté  l'atelier 
où  il  était  occupé  autrefois,  travaille  avec  sa  femme  qui  l'aide 
presque  continuellement,  au  point  que  l'après-midi  le  logis 
et  le  ménage  n'ont  encore  guère  reçu  ses  soins.  Donneur 
d'ouvrage  :  un  grand  magasin  à  débit  très  important.  Travail 
habituel  :  jaquette  et  manteau. 

Recettes  de  l'année  1903  : 

Janvier 87  00 

Février 175  50 

Mars 198  00 

Avril 180  00 

Mai 136  00 

Juin 173  50 

Juillet 120  00 

Août 154  50 

Septembre 243  00 

Octobre 131  00 

Novembre 112  00 

Décembre 239  00 

Total.     .     .     1,949  50 

Les  frais  de  fournitures,  d'après  ses  indications,  pour- 
raient atteindre  5  p.  c.  environ,  soit  une  recette  nette  de 
1,85!2  francs.  D'autre  part,  l'ouvrier  estime  son  gain  moyen 
net  par  semaine  à  35  francs,  soit  pour  l'année  1,820  francs, 
ce  qui  est  en  correspondance  très  remarquable  avec  le  chiffre 
ci-dessus;  ils  se  confirment  réciproquement. 

5.  Un  jeune  homme  travaille  avec  sa  sœur  comme  apié- 
ceur  de  confection  ordinaire  (spécialement  le  manteau,  le 
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collet,  etc.),  pour  une  maison  importante  dans  d'autres  spé- 
cialités et  qui  ne  fait  la  confection  que  de  façon  accessoire. 
II  a  reçu  en  paiement  de  salaires  pour  1905  la  somme 
totale  de  1,470  francs.  Il  lui  arrive  de  travailler,  en  outre, 
directement  pour  l'un  ou  l'autre  client  personnel,  même  dans 
le  vêtement  pour  homme,  ce  qui  porte  leur  gain  annuel 
à  1,600  ou  1,700  francs. 

6.  Un  autre  apiéceur,  récemment  sorti  d'un  atelier  de  la 
ville  oii  du  12  avril  au  31  décembre  il  avaitgagné  l,iOO francs 
en  confectionnant  spécialement  de  petits  manteaux,  est  actuel- 
lement occupé  pour  une  des  firmes  les  plus  connues,  à 
clientèle  riche  et  aisée.  Il  a  reçu  pour  la  semaine  de  Pente- 
côte fr.  12  50,  pour  la  semaine  suivante  34  francs,  pour 
celle  finissant  le  23  juin,  35  francs.  Je  le  trouve  occupé  à  un 
manteau  de  fillette  qui  lui  sera  payé  15  francs;  s'il  avait  de 
la  besogne  à  souhait,  avec  l'aide  continue  de  sa  femme  et  un 
travail  prolongé,  il  pourrait  le  terminer  en  un  jour.  II  faut 
beaucoup  de  fournitures,  au  moins  pour  10  p.  c.  dit-il,  si 
pas  même  12  p.  c. 

7.  Travaillant  avec  sa  fille,  encore  jeune  ouvrière,  un 
apiéceur  médiocre  (besogne  habituelle  :  le  paletot)  a  gagné 
en  1905  les  salaires  suivants  : 

Janvier 97  75 

Février 137  75 

Mars 180  75 

Avril 165  75 

Mai 115  00 

Juin 161  65 

Juillet 175  00 

Août          179  00 

Septembre 40  00 

Octobre 120  00 

Novembre 126  00 

Décembre 152  00 

Total  d'une  ANNÉE.     .     1,650  65 


LE  VÊTEMENT  CONFECTIONNÉ  POUR   FEMMES  A  BRUXELLES  347 

Cela  représente  im  gain  hebdomadaire  moyen  de  28  à 
30  francs. 

8  et  î).  Notons  encore  les  gains  annuels  de  deux  apiéceurs 
de  confections  pour  dame,  au  compte  d'un  grand  magasin  oii 
la  confection  n'est  qu'un  accessoire  d'autres  commerces  ;  le 
premier,  noté  comme  bon  ouvrier,  a  obteiui,  en  1903,  un 
salaire  brut  de  2,050  francs;  le  second,  ouvrier  moyen, 
1,630  francs;  tous  deux  sont  aidés  par  leur  femme. 

10.  Visité  à  une  époque  où  les  commandes  se  font  rares, 
un  apiéceur  à  qui  sa  santé,  déclare- t-il,  ne  permet  pas  une 
application  trop  continue  au  travail  et  qui  même  en  forte  sai- 
son ne  dépasse  pas  dix  à  onze  heures  de  travail,  a  reçu  pour 
la  semaine  précédente  38  francs;  il  emploie  un  jeune  ouvrier 
payé  à  raison  de  23  centimes  l'heure  ;  il  a  dû  lui  remettre 
pour  sa  part  13  francs,  ne  relenant  donc  pour  son  propre 
travail  et  l'aide  de  sa  femme  que  23  francs.  Les  frais  dont  il 
supporte  seul  la  charge  atteignent  3  p.  c;  il  ne  reste  donc 
que  21  fr.  10.  Il  espère  que  la  semaine  courante  sera  meil- 
leure et  déclare  qu'actuellement  son  salaire  net  pour  dix 
heures  de  travail  ne  dépasse  pas  3  fr.  30  par  jour. 

Sur  le  même  registre  de  salaires  d'un  patron,  on  trouve  en 
pleine  saison  l'indication  d'apiéceurs  qui  ont  gagné  63  francs, 
73  francs  par  semaine,  à  côté  de  cela  d'autres  n'ont  touché 
que  17,  20  et  23  francs. 

Le  chef  d'une  des  meilleures  maisons  de  confection  estime 
que  l'atelier  familial,  composé  du  père  apiéceur,  travaillant 
avec  sa  femme,  un  fils  jeune  ouvrier  ou  une  fille  déjà  au  cou- 
rant (hi  métier,  arrive  par  année  à  un  salaire  net  d'environ 
2,400  francs. 

Des  doimées  fournies  par  un  autre  patron,  fabricant  en 
gros,  qui  s'est  spécialisé  dans  la  confection  des  pèlerines,  des 
cabans  et  de  cerUdns  manteaux,  il  résulte  que  Tannée  peut 
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être  comptée  de  trente-cinq  semaines  d'activité  moyenne 
avec  un  salaire  minimum  de  30  francs,  maximum  de  65. 
Les  frais  de  fournitures  varient  de  o  à  6  p.  c.  ;  si  d'ailleurs 
ils  viennent  à  dépasser  notablement  ce  taux,  il  en  indemnise 
l'ouvrier.  Dans  ces  conditions,  on  trouve  un  salaire  net 
minimum  de  fr.  097.50,  maximum  de  fr.  :2,161.25  et 
moyen  de  fr.  1,579.35. 

Voici,  à  titre  de  comparaison  seulement,  quelques  données 
relatives  aux  gains  d'ouvriers  de  la  même  spécialité  profes- 
sionnelle, attachés  à  l'atelier  patronal.  En  général,  le  salaire 
est  calculé  à  l'heure,  il  est  payé  45,  50,  55  centimes  l'heure; 
dans  un  atelier  oii  l'on  paie  aux  pièces,  le  gain  moyen  atteint 
fr.  4.50  par  jour. 

A  l'atelier  rural,  signalé  plus  haut,  les  ouvrières  gagne- 
raient, à  ce  qu'on  m'a  dit,  1  franc,  1  fr.  25,  jusque  1  fr.  75 
et  2  francs  avec  l'aide  d'une  ftUette  à  qui  il  faut  remettre 
par  jour  25,  30  ou  35  centimes. 

Une  première  jupeuse  de  mesure,  aidée  d'une  ouvrière  et 
d'une  apprentie,  a  reçu  pour  ses  travaux  en  1905  les  sommes 
suivantes  : 


Janvier.     . 

•         • 

.     .        110  75 

Février. 

■         •         ■ 

13000 

Mars 

i               •               •               1 

473  25 

Avril     .     . 

•               >                < 

214  00 

Mai .     .     . 

174  25 

Juin.     .     . 

171  25 

Juillet  . 

149  50 

Août     .     . 

.     .        182  75 

Septembre 

14^  25 

Octobre 

172  00 

Novembre 

201  50 

Décembre  . 

155  75 

Total  de  l'année. 

.     1,982  25 

Les  déductions  à  faire  n'ont  pu  être  fixées  avec  toute  pré- 
cision ;  il  semble  qu  on  puisse,  à  supposer  300  jours  de  travail 
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effectif,  les  fixer  pour  l'ouvrière,  l'apprentie  et  les  fournitures 
à  780  francs,  laissant  ainsi  un  salaire  net  de  1,200  francs. 

Une  autre,  travaillant  dans  les  mêmes  conditions  à  des 
articles  de  qualité  médiocre,  a  reçu,  en  i90o  : 


Janvier. 

■ 

»         i 

» 

■                   4 

1                       « 

199  25 

Février. 

• 

» 

180  50 

Mars     . 

• 

B 

193  50 

Avril     .     . 

f 

194  25 

Mai .     .     . 

196  00 

Juin     .     . 

175  50 

Juillet  .     . 

»         1 

159  75 

Août     .     . 

265  00 

Septembre 

»        • 

155  50 

Octobre 

96  50 

Novembre . 

97  25 

Décembre . 

»         ■ 

119  25 

En  tout 


2,032  25 


Situation  meilleure  encore  que  la  précédente. 

Enfin  un  atelier  groupant  5  ouvrières  occupées  tantôt  à  la 
mesure,  tantôt  à  la  confection  d'articles  moyens,  a  reçu  en 
paiement  en  1905  : 


Janvier 

Février 

Mars 

Avril 

Mai. 

Juin. 

Juillet 

Août 

Septembre 

Octobre 

Novembre 

Décembre 


Total 


144  25 

121  75 

191  00 

311  75 

211  25 

194  90 

191  00 

228  00 

184  25 

192  50 

302  75 

187  35 

2,460  75 


Il  est  manifeste  que  ces  ouvrières  n'ont  pas  été  accablées  de 
besogne  et  auraient  pu  produire  bien  davantage. 
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Très  drverses  sont  les  obsenations  que  l'on  recueille 
auprès  des  tailleurs  au  sujet  de  leurs  salaires.  Quelques-uns 
d'entre  eux  n'hésitent  pas  à  les  trouver  assez  rémunérateurs 
et,  chose  bien  digne  de  remarque,  ce  ne  sont  pas  le  plus  sou- 
vent ceux  dont  le  gain  est  le  plus  élevé.  N'est-ce  pas  un  peu 
suggestif  et  comment  faut-il  alors  accueillir  les  plaintes 
d'autres,  beaucoup  plus  nombreux  il  est  vrai? 

On  a  déjà  pu  voir  par  ce  qui  précède,  on  le  verra  mieux 
encore  plus  loin,  que  même  pour  le  bon  tailleur  il  reste  tou- 
jours des  alternances  de  hauts  et  de  bas  dans  les  salaires  ;  il 
faudrait  donc  de  toute  nécessité  qu'il  sut  être  prévoyant. 
Loin  de  moi  l'idée  de  prétendre  que  tous  méritent  des 
reproches  à  ce  sujet;  il  y  a  parmi  les  patrons,  parmi  les 
marchands-tailleurs  d'aujourd'hui  plus  d'un  ouvrier  d'hier  qui 
ne  s'est  élevé  qu'à  force  de  prévoyance,  d'épargne,  d'énergie 
et  d'intelligence  des  affaires  ;  ce  serait  faire  injure  aux 
tailleurs  d'aujourd'hui  que  de  penser  qu'il  n'en  est  plus  de 
pareils  parmi  eux.  On  en  rencontre  qui  font  des  économies, 
qui  jouissent  de  l'aisance  dans  le  présent  et  fondent  dans 
l'avenir  un  légitime  espoir.  Mais  à  côté  d'eux,  il  en  est,  et  de 
nombreux,  il  faut  bien  le  dire,  qui  n'ont  d'autre  préoccupa- 
tion que  le  présent  et  d'autre  souci  que  le  plaisir.  Sitôt 
gagné,  l'argent  doit  être  dépensé  et  dépensé  sans  mesure. 

La  passion  du  jeu  et  des  paris  de  course  se  rencontre 
trop  souvent  dans  ce  milieu.  Un  patron  qui  fait  la  paie  le 
lundi  m'affirmait  avoir  vu  souvent  des  bookmakers  attendre 
à  la  sortie  de  ses  bureaux  les  malheureuses  victimes  du  jeu 
pour  percevoir  la  part  de  salaire  engagée  par  eux  avant 
même  de  l'avoir  reçue. 

A  le  comparer  avec  le  travail  du  vêtement  masculin,  celui 
du  vêtement  de  femme  est  d'ordinaire  plus  rémunérateur; 
il  constitue  une  véritable  spécialité,  et  alors  même  que  le 
tailleur  n'a  aucunement  à  pourvoir  à  la  coupe,  il  lui  faut 
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encore  une  pratique  spéciale  pour  y  réussir.  Les  bons  tail- 
leurs pour  (lames,  aux  dires  des  patrons,  sont  rares,  on  les 
recherche,  on  les  paie  bien.  Attachés  à  des  maisons  dont  le 
débit  est  important  et  qui  peuvent  leur  donner  une  besogne 
assez  régulière,  il  leur  est  aisé,  s'ils  veulent  être  économes, 
de  se  constituer  un  petit  pécule. 

Moins  favorable  sans  doute  est  la  situation  de  celui  qui 
n'est  guère,  que  d'occasion,  tailleur  pour  dames  réduit  au 
travail  de  la  confection  ordinaire.  Mieux  vaudrait  pour  lui 
être  bon  tailleur  pour  homme,  peut-être  même  médiocre 
parce  que  le  travail  est  plus  régulier. 

V.  —  Intervalles  et  lieux  de  paiement. 

Rien  de  plus  variable  que  les  règlements  des  différentes 
maisons  sur  le  premier  point.  Telle  d'entre  elles  n'a  ni 
heure  ni  jour  et  paie  dès  chaque  rentrée  de  commande,  sitôt  le 
contrôle  fait;  telle  autre  a  fixé  un  ou  deux  jours  par  semaine 
et  paie  à  simple  vue  des  fiches  dûment  visées;  telle  enfin 
retire  le  samedi  les  carnets  dont  elle  fait  le  compte  et  le 
contrôle  pour  payer  le  lundi.  Je  n'ai  souvenance  d'aucune 
maison  où  les  salaires  des  ouvriers  à  domicile  ne  seraient 
payés  que  par  quinzaine. 

Le  lieu  de  paiement  est,  sinon  le  bureau  proprement  dit, 
du  moins  la  salle  de  réception  des  commandes,  généralement 
avec  accès  direct  de  la  rue.  Il  ne  peut  d'ailleurs  s  élever 
aucune  critique  du  fait  que  le  local  où  s'effectue  le  paiement 
serait  en  communication,  même  directe,  avec  le  magasin  où 
Ton  vend  précisément  l'article  que  confectionne  l'ouvrier. 

Il  s'est  parfois  élevé,  entre  patrons  et  ouvriers,  des  diffi- 
cultés qui,  au  fond,  sont  relatives  à  l'endroit  convenu  pour 
la  rentrée  de  la  commande  et  le  paiement.  Je  n'ai  pas  exa- 
miné si  les  chefs  d'entreprise  ont  songé  à  inscrire  tout  au 
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long  dans  leur  règlement,  auquel  se  soumet  l'ouvrier,  qu'il 
doit  remettre  la  commandé  exécutée  au  magasin  même  du 
patron  où  se  fait  la  paie;  il  est  probable  qu'ils  l'ont  fait,  mais, 
en  tous  cas,  à  défaut  de  spécification  expresse,  l'usage  y 
supplée,  le  doute  n  est  guère  possible  à  ce  sujet.  Or,  il  s'est 
trouvé  qu'à  la  suite  d'observations  relatives  à  des  malfaçons, 
des  ouvriers  se  refusaient  à  rapporter  les  vêtements  au 
magasin,  prétendant  que  le  patron  avait  à  venir  les  prendre 
chez  eux  contre  argent  comptant.  Pareille  prétention  est 
évidemment  mal  fondée  et  il  n'est  pas  possible  qu'on  la 
laisse  s'accréditer. 
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CHAPITRE  IV. 


Durée  du  travail. 


II  faut  se  borner  ici  à  de  simples  appréciations.  Une 
enquête  précise  ne  pourrait  se  faire  que  par  une  observation 
continue,  prolongée  pendant  un  certain  temps,  avec  la  col- 
laboration de  l'ouvrier.  Et,  au  surplus,  pour  être  précise  et 
chiffrée,  elle  n*en  serait  pas  plus  expressive.  Il  n'y  a  plus 
rien  à  démontrer,  en  effet,  sur  ce  point;  tous,  patrons, 
coupeurs,  tailleurs  ou  étrangers  au  métier  et  qui  s'y  inté- 
ressent, savent  et  vous  rediront  que  la  durée  du  travail  est 
parfois  absolument  excessive,  toujours  fort  longue  en  bonne 
saison,  et  que,  par  contre,  le  reste  du  temps  il  n'est  pas  de 
tailleur  qui  n'ait  des  loisirs,  qu'on  en  trouve  même  réduits 
à  l'inaction  complète. 

Les  chiffres  varient  d'année  en  année,  l'observation  reste 
constante. 

Voici  seulement  les  indications  fournies  par  quelques-uns 
des  ouvriers  dont  les  salaires  sont  rapportés  plus  haut  : 
Tapiéceur  de  mesure  n''  1  travaille  sans  hâte  de  huit  à  dix 
heures  en  saison  moyenne,  moins  encore  en  janvier  et  surtout 
en  juillet:  en  pleine  saison,  c'est  toujours  de  quatorze  à  seize 
heures  et  davantage  d'un  travail  fébrile.  Des  chiffres  à  peu 
près  semblables  sont  indiqués  par  les  apiéceurs  4  et  5. 
Tous  ou  presque  tous  mesurent  d'ailleurs  l'activité  de  leur 
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travail  à  la  quantité  de  besogne  à  exécuter;  on  traine  huit  et 
dix  heures  sur  un  vêtement  qu'on  pourrait,  s'il  y  avait  autre 
chose  à  faire,  exécuter  en  la  moitié  moins  de  temps. 

D'autres  fois  on  ne  peut  travailler  assez  vite. 

S'il  s'agit  de  la  mesure,  il  faut  satisfaire  une  cliente 
qui  vient  de  décider  brusquement  un  voyage,  une  villégia- 
ture et  qui  n'entend  pas  attendre,  ou  simplement  se  prêter  à 
un  caprice  qui,  à  défaut  de  raison,  use  d'un  prétexte  quel- 
conque; il  faut  surtout,  c'est  le  cas  ordinaire  et  général, 
répondre  aux  commandes  qui  arrivent  toutes  ensemble, 
parce  que  le  soleil  se  montre  plus  généreux  de  ses  rayons 
ou  que  l'hiver  nous  gratifie  plus  tôt  de  ses  giboulées.  Bien 
que  faite  d'avance,  la  confection  n'échappe  pas  à  ces 
influences  ;  la  demande  reste  toujours  incertaine,  on  ne  peut 
tout  prévoir  et  on  a  grand'crainte  d'accumuler  des  stocks  de 
marchandises  difficiles  à  écouler,  il  faut  aussi  entretenir  et 
renouveler  les  collections.  Que  faire  à  cela?  S'agit-il  de 
mesure,  il  ne  se  présente  aucun  remède  d'efficacité  certaine 
et  immédiate.  Illusion  que  de  songer  à  atténuer  l'urgence  de 
la  demande.  Songerait-on,  des  lors,  à  accroître  le  personnel 
pour  pouvoir  y  répondre  sans  excès  de  travail?  Le  remède 
serait  détestable  à  cause  de  la  répercussion  sur  la  mauvaise 
saison. 

Je  ne  vois  guère  qu'un  double  palliatif  dans  la  combinaison 
de  la  mesure  et  de  la  confection  :  il  consiste  à  préciser  de  plus 
en  plus  et  à  connaître  de  mieux  en  mieux  ce  que  devra  être 
l'approvisionnement  de  confection,  de  façon  qu'en  période  de 
grande  activité  on  ait  à  peine  à  s'en  occuper;  cela  c'est  le  fait 
du  patron,  il  devrait  y  appliquer  tout  son  savoir  et  toute  son 
expérience  ;  de  son  côté,  il  faudrait  que  l'ouvrier  eût  toujours 
une  suffisante  connaissance  du  métier  pour  pouvoir  faire 
indifféremment  mesure  et  confection  :  en  temps  de  presse, 
tous  pourraient  s'occuper  de  mesure  et  tous  trouveraient  en 
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morte  saison  à  s'occuper  à  la  confection.  C'est  à  progresser 
dans  cette  voie,  vraisemblablement  sans  atteindre  jamais 
complètement  le  but,  que  doivent  tendre  tous  les  efforts.  Il 
faut  s'efforcer  de  rapprocher  d'une  moyenne  générale  les 
chiffres  extrêmes  qui  peuvent  être  actuellement  de  seize, 
dix-huit  et  même  vingt  heures,  très  généralement  de  douze 
à  quatorze  en  bonne  saison  et  tombent  à  huit,  six,  quatre 
ou  même  en  dessous  pour  certains  ouvriers,  en  morte  saison. 
Tout  le  monde  aurait  à  y  gagner,  car  il  est  à  peine  besoin  de 
dire  que  le  travail  de  la  treizième  ou  de  la  quatorzième  heure 
ne  vaut  pas  celui  de  la  première,  et  qu'à  la  poursuivre  ainsi 
pendant  une  succession  de  jours  et  même  de  semaines,  on 
devient  inapte  à  une  besogne  vraiment  soignée. 
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CHAPITRE  V. 


Chômage. 


Les  excès  de  travail  aux  jours  de  presse  ont  pour  malheu- 
reuses compensations  les  chômages  de  la  morte  saison.  Sur- 
mené, incapable  presque  de  suffire  à  la  besogne  pendant  toute 
une  période,  le  tailleur  est  malgré  lui  réduit  le  reste  du  temps 
à  un  repos  forcé.  Deux  fois  Tan,  quand  il  a  exécuté  les  com- 
mandes d'hiver  et  celles  d'été,  le  travail  se  raréfie,  chaque 
fois  pendant  un  mois  au  moins  et  davantage  en  certains  cas, 
surtout  pour  la  mesure;  on  n'a  plus  que  de  quoi  s'occuper 
quelques  heures  par  jour,  vient  ensuite  une  période  de  tran- 
sition qui  ramène  les  excès  de  la  saison  suivante. 

Janvier-février  et  juillet-août  marquent  d'ordinaire  les 
centres  d'intensité  du  chômage,  variables,  d'ailleurs,  au  gré 
du  temps  et  aussi  suivant  les  spécialités  des  maisons. 
Notons,  d'ailleurs,  que  les  meilleurs  ouvriers  n'y  échappent 
pas;  voyez  plutôt  le  relevé  de  salaire  n**  1,  les  gains 
oscillent  de  04  francs  en  juillet  à  311  francs  en  septembre 
et  en  décembre,  et  pourtant  cet  ouvrier  a  déclaré  avoir  essayé 
de  travailler  pour  un  marchand  tailleur  et  l'avoir  abandonné 
parce  que  la  besogne  était  moins  régulière. 

Au  relevé  n**  2,  les  salaires  varient  entre  17  franco  pour 
une  quinzaine,  celle  du  14  février,  et  129  francs  pour  la 
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semaine  du  19  avril.  Le  n**  3  marque  des  variations  vraiment 
déconcertantes,  il  semble  que  Touvrier  a  nécessairement  dû 
s'occuper  pour  d'autres  personnes  que  son  patron  habituel. 
Le  relevé  n«  4  enregistre  des  variations  de  87  francs  en 
janvier  à  243  francs  pour  septembre;  au  n"  7,  elles  vont  de 
40  francs  en  septembre  à  180  francs  en  mars.  La  situation 
correspondante  se  retrouve  chez  les  jupeuses  :  on  note  dans 
les  relevés  ci-dessus  des  variations  de  salaire  de  HO  en  janvier 
à  214  en  avril,  de  96  en  octobre  à  26o  en  août,  de  121  en 
février  à  311  francs  en  avril. 

Le  chômage  particulièrement  sensible  chez  le  marchand 
tailleur,  où  il  est  compensé  toujours  par  de  meilleurs  prix  de 
façon,  s'atténue  là  oii  Ton  fait  en  même  temps  la  confection, 
surtout  si  un  patron  intelligent  et  soucieux  des  intérêts  de 
ses  ouvriers  s'ingénie  à  parer  au  mal.  En  voici  une  preuve  : 
il  s'agit,  il  est  vrai,  de  vêtements  pour  hommes  en  même 
temps  que  de  vêtements  pour  femmes,  la  distinction  était 
impossible  et  les  chiffres  ne  sont  pas  moins  expressifs  pour 
cela.  Telle  maison  des  plus  importantes  a  payé  à  la  main- 
d'œuvre  en  1905  les  salaires  suivants  en  chiffres  ronds  : 

Janvier 47,000  francs. 

Février 63,000  — 

Mars 67,000  — 

Avril 61.000  — 

Mai 63,000  — 

Juin 56,000  - 

Juillet     ......  52,000  — 

Août 62,000  — 

Septembre 62.000  — 

Octobre 69.000  — 

Novembre 62  000  — 

Décembre 58,000  — 

La  réduction  plus  sensible  en  jarvier  est  due  en  grande 
partie  aux  occupations  de  l'inventaire. 
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(]es  chiffres  ont  une  portée  d'autant  plus  intéressante  que 
souvent  le  travail  effectué  «  pour  le  magasin  »  en  morte 
saison  est  moins  bien  payé  non  seulement  que  la  mesure, 
ce  qui  est  assez  logique,  mais  aussi  que  la  confection  faite 
en  bonne  saison. 

Une  certaine  différence  peut  s'expliquer;  il  y  a  quelque  aléa 
pour  l'entrepreneur  et  une  légère  avance  de  fonds,  mais  il 
nous  parait  difficile  d'admettre  le  mécontentement  d'un  patron 
qui  devant  nous  se  répandait  en  invectives  contre  un  ouvrieret 
le  rendait  responsable  du  chômage  qu'il  subirait  parce  qu'il 
venait  de  refuser  de  faire  «  pour  le  magasin  »  au  prix  de  7  à 
8  francs,  le  même  travail  qui  lui  était  payé  16  francs  comme 
«  mesure  ».  Une  réduction  de  50  "^/o  me  paraît  exagérée. 
N'est-ce  pas  là  tirer  profit  de  l'impérieuse  nécessité  pour 
l'ouvrier  de  gagner  sa  vie  malgré  tout.  Il  faut  de  l'esprit  de 
conciliation  de  part  et  d'autre,  et  je  me  plais  à  constater 
qu'il  ne  fait  généralement  pas  défaut. 

Il  est  un  autre  chômage,  imputable  celui-ci  à  l'ouvrier, 
c'est  celui  du  lundi,  qui  s'accompagne  d'autres  inconvénients, 
dépenses  de  cabaret,  de  paris  aux  courses,  etc.,  et  qui  n'est 
souvent  pas  moins  nuisible  à  la  santé,  et  l'est  presque  tou- 
jours beaucoup  plus  aux  mœurs,  que  les  exc^îs  de  travail  de 
la  fin  de  la  semaine.  C'est  le  fruit  de  l'indépendance  mal 
comprise  de  l'ouvrier  à  domicile  et  la  suite  des  pernicieuses 
tentations  auxquelles  il  est  exposé. 

L'examen  des  livres  d'un  patron  qui  paie  les  salaires 
chaque  jour  à  la  rentrée  des  pièces  et  qui  remet  de  même  les 
commandes,  a  révélé  (|ue  pour  1,000  francs  de  salaires  payés 
les  mardi  et  mercredi,  on  ne  trouve  guère  plus  de  oOO  francs 
au  compte  du  lundi.  On  observe,  d'ailleurs,  que  l'ouvrier 
qui  rapporte  un  travail  le  lundi,  quelle  que  soit  l'heure,  est 
toujours  endimanché,  manifestant  ainsi  son  intention  de  ne 
pas  travailler  davantage. 
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Parfois  il  y  a  à  ce  chômage  un  peu  de  responsabilité  du 
patron,  qui,  répartissant  mal  sa  besogne  préparatoire,  oblige 
l'ouvrier  qui  voudrait  travailler  le  lundi  à  commencer  par  se 
présenter  a  l'atelier,  ce  qui  le  met  dès  le  matin  sur  la  voie 
trop  connue  du  cabaret. 

L'exemple  d'autres  maisons  suffit  à  démontrer  que  l'on 
peut  parer  à  ce  mal;  il  serait  à  souhaiter  de  voir  tous  les 
patrons  s'en  donner  la  peine. 
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CHAPITRE  VI. 


Salubrité  et  sécurité. 


Sous  ce  titre,  je  devrais  m'occuper  tout  trabord  du  loge- 
ment ouvrier  et  rapporter  mes  constatations  personnelles. 
Je  m'en  abstiendrai  ou  à  peu  près;  j'ai  pour  cela  une  fort 
bonne  raison  :  c'est  que  le  Comité  de  patronage  des  habita- 
tions ouvrières  de  Bruxelles  a  entrepris,  tâche  ingrate  et 
laborieuse,  une  enquête  absolument  complète  sur  les  habita- 
tions et  les  logements  ouvriers  (1).  Il  a  divisé  Bruxelles  en  six 
sections  ;  trois  d'entre  elles  ont  déjà  été  visitées,  et  les  résul- 
tats de  l'enquête  ont  pani  en  autant  de  fascicules,  pas  bien 
volumineux,  mais  bourrés  d'observations.  Tout  y  est  (2). 

(1)  Enquête  sur  les  habitations  ouvrières  en  1903, 1904  et  1905.  publiée  par 
le  Comité  de  patronage. 

(2)  Les  renseignements  sont  groupés  sous  quarante  titres  différents  :  lar- 
geur des  rues  et  impasses,  orientation  et  relation  avec  les  constructions  qui 
font  face,  cours  et  jardins,  dimension  des  maisons,  état  des  constructions,  sub- 
divisions des  maisons,  hauteurs  des  étages,  latrines,  causes  d'insalubrité, 
dépendances,  égouts,  sterfputten  et  rigoles,  approvisionnement  d*eau  potable, 
pavement  des  rues  et  des  allées,  couverture  des  immeubles,  enlèvement  des 
rebuts  solides  buanderies  et  séchoirs,  population,  état  et  nature  des  escaliers, 
éclairage,  ventilation  et  cliauffage,  profession  des  habitants  durée  d'occupation 
des  logements,  nombre  de  personnes  composant  les  ménages,  logeurs,  nombre 
de  chambres  occupées  par  chaque  ménage,  nombre  de  personnes  composant 
les  ménages  disposant  d'une  chambre  unique,  nombre  d'habitants  de  chaque 
chambre  servant  de  chambre  à  coucher,  cube  d'air  de  chaque  chambre  à  coucher 
déduction  faite  du  mobilier,  aire  des  chambres,  état  liygiénique  des  chambres. 
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Point  de  phrases,  rien  que  des  observations  nettes,  précises, 
des  faits  appuyés  de  données  numériques  et  des  constatations 
si  profondément  navrantes,  qu'il  n'est  pas  un  homme  sim- 
plement honnête  qui,  avant  lu  c«s  pages,  ose  se  désintéresser 
de  la  question.  Et  pourtant  il  est  des  individus  qui  con- 
naissent ces  taudis,  en  savent  les  conditions  misérables,  et 
loin  de  s'en  émonveir,  en  tirent  profit.  Ce  sont  pour  eux  des 
maisons  de  rapport  dont  l'entretien  est  nul.  Et  pourquoi  ne 
les  ferait-on  pas  connaître  c^s  propriétaires,  le  cadastre  est 
là,  c'est  public.  Et  si  cela  doit  leur  déplaire,  eh  bien,  tant 
mieux  ;  peut-être  chercheraient-ils  à  se  réhabiliter. 

Grave  au  point  de  vue  physique,  la  situation  Test  surtout 
au  point  de  vue  moral.  Je  veux  me  contenter  de  quelques 
chiffres  cités  sans  grands  commentaires.  Dans  la  première 
section  (1),  sur  072  ménages  ouvriers  où  il  y  a  des  enfants 
adolescents  ou  adultes,  il  y  en  a  23i  où  garçons  et  filles 
logent  dans  la  même  chambre  et  presque  toujours  dans  le 
même  lit,  il  en  est  où  c'est  forcément  ainsi,  et  l'on  n'en 
compte  que  7  où  les  enfants  de  sexe  différent  ont  des 
chambres  distinctes. 

La  deuxième  section  (2)  n'est  pas  mieux  partagée  :  sur 
484  ménages  dans  les  mêmes  conditions  disposant   d'une 


âge  des  habitants,  mutualité,  épargne,  loyer  mensuel  pour  une  chambre,  salaire 
journalier  moyen,  ménages  secourus  par  la  bienfaisance,  promiscuité,  débits 
de  boissons  et  magasins  de  verduriéres. 

Malgré  sa  longueur,  j'ai  tenu  à  faire  cette  énumération,  pour  que  si  le  hasard 
faisait  tomber  mon  travail  aux  mains  de  quelqu'un  —  et  il  ne  devrait  y  avoir 
personne  —  qui  ignorât  l'enquête,  il  sût  qu'il  y  trouvera  des  renseignements 
absolument  complets. 

(1)  Elle  comprend  le  territoire  enserré  entre  le  boulevard  du  Midi,  la  rue 
Haute,  la  rue  des  Renards,  la  place  du  Jeu  de  Balle,  la  rue  de  l'Économie  et  la 
rue  des  Fleuristes. 

{%  Comprise  entre  la  rue  Royale,  le  boulevard  du  Jardin-Botanique,  la  rue 
Neuve  les  rues  des  Fripiers,  du  Marché-aux-Herbes,  de  la  Montagne,  Sainte- 
Gudule  et  du  Treurenberg. 
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OU  plusieurs  chambres,  il  en  est  égaleuient  2H4  où  garçons 
et  filles  partagent  la  uièine  chambre  et  presque  toujours  le 
même  lit,  179  qui,  n^ayant  (ju'une  seule  chambre,  sont  for- 
cément dans  celte  situation  ou  ne  donnent  aux  enfants,  c'est 
le  moins  mal,  que  des  couchettes  juxtaposées.  Dans  i  cas 
seulement,  on  a  observé  rexistence  de  chambres  distinctes. 

La  situation  n'est  pas  uieilleure  dans  les  simples  loge- 
ments ouvriers  compris  dans  des  uiaisons  non  ouvrières. 
On  V  trouve  230  familles  avec  enfanis  adultes  ou  ado- 
lescents;  dans  120  cas  où  l'on  dispose  d'une  ou  plusieurs 
chaml)res,  les  enfants  de  sexe  différent  logent  dans  la  même 
chambre  et  pres(|ue  toujours  dans  le  même  lit;  dans  74  cas, 
il  en  est  forcément  ainsi  par  suite  de  l'existence  d'une  chambre 
unique;  dans  2  cas  seulement,  les  enfants  de  sexe  différent 
ont  des  chambres  distinctes,  et  dans  24  familles  ne  disposant 
que  d'une  chauibre,  les  enfants  adolescents  ou  adultes  par- 
tagent le  lit  des  parents. 

La  troisième  section  (I)  vaudrait-elle  mieux?  Voici  les 
chiflres  :  dans  413  familles,  filles  et  garçons,  adolescents  ou 
adultes,  sont  logés  dans  une  luême  pièce  et  presque  toujours 
en  un  uiême  lit.  Exceptionnellement,  34  familles  logent  en 
des  chambres  distinctes  leurs  enfants  de  sexe  différent.  Dans 
38  familles  ne  disposant  que  d'une  chambre  unique,  les 
enfants,  adolescents  ou  adultes,  couchent  en  un  uiême  lit  ou 
sur  des  couchettes  juxtaposées. 

Qu'après  cela  les  mœurs  soient  corrompues,  les  santés 
compromises,  le  niveau  intellectuel  déprimé,  qui  pourrait 
s'en  étonner  ? 

Songez  donc  aux  jeunes  gens  regagnant,  la  nuit,  la  cou- 
chette conmiune  excités  par  l'alcool  et  les  conversations  du 

(4)  Elle  comprend  l'espace  renfermé  enlre  la  rue  Neuve  les  rues  des  Fripiers, 
du  Marché-aux-Poulets.  les  boulevards  Anspach,  du  Hainaut.  du  Midi,  de 
rAbal'ioir,  Barihclemy  de  l'Enircpôt,  d*Anvers  et  du  Jardin- Botanique. 


I 
J 
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cabaret,  à  Tâge  où  les  passions  bouillonnent.  N'est-il  pas 
vrai  de  dire  que  le  logement  familial,  qui  devrait  être  la  sau- 
vegarde de  la  vertu,  devient  la  pire  école  du  vice? 

N'allez  pas  croire  peut-être  qu'on  ne  trouve  dans  ces  loge- 
ments que  les  derniers  des  miséreux,  gens  sans  profession  et 
sans  aveu,  vivant  de  mpine  ou  à  peu  près;  pour  ne  citer  que 
ceux  dont  la  profession  intéresse  particulièrement  cette  étude, 
il  Y  a  pour  la  première  section  7  chefs  de  famille  tailleurs  et 
12  femmes  tailleuses;  dans  la  seconde  section,  on  a  compté  en 
maisons  ouvrières  12  chefs  de  ménage  tailleurs  et  12  tail- 
leuses, et  dans  les  simples  logements  respectivement  41  tail- 
leurs sur  un  total  de  3.^6  chefs  de  ménages  et  32  tailleuses 
sur  451  femmes.  On  est,  en  effet,  dans  le  quartier  voisin 
des  grandes  maisons  de  confection  et  des  grands  marchands 
tailleurs,  et  cette  localisation  elle-même  nous  indique  que  ce 
sont  donc  bien  les  ouvriers  de  maisons  importantes. 
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CHAPITRE  VIL 


L^association  et  les  relations  économiques. 


Les  tailleurs  en  général,  patrons  et  ouvriers,  ont  à  Bru- 
xelles un  certain  nombre  d'associations  professionnelles,  de 
syndicats  ;  il  n'en  est  pas,  à  ma  connaissance,  qui  groupe 
spécialement  les  tailleurs  pour  dames. 

Je  lis  au  programme  de  l'Union  philanthropique  des 
maîtres  tailleurs  de  Bruxelles  (1)  que  «  ces  derniers  temps,  le 
Comité  s'est  occupé  de  réunir  les  spécialistes,  mais  il  n'a  pu 
réussir,  soit  indifférence,  soit  que  la  question  ait  été  mal 
posée  ou  mal  interprétée  ».  On  ajoute  que  les  intérêts  des 
tailleurs  pour  dames  notamment  ne  paraissent  pas  être  les 
mêmes  que  ceux  des  autres  tailleurs,  ce  qui  justifierait  un 
groupement  particulier. 

(i)  Agenda  de  VUnion  des  tailleurs,  1906,  p.  7. 
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CONCLUSIONS 


De  ce  qui  précède,  il  résulte  tout  d'abord  une  observation 
de  fait  :  c'est  que  le  travail  du  vêtement  ici  visé  vient  à  peine 
de  commencer  à  se  constituer  en  grande  industrie  sous 
forme  de  fabrique  collective. 

Longtemps  on  n'a  connu  que  le  marchand  tailleur  ou  le 
magasin  plus  ou  moins  important,  confiant  au  travail  à 
domicile  la  .confection  des  vêtements  peu  nombreux  qu'il 
faisait  sur  commande  ou  vendait  en  détail.  L'une  ou  l'autre 
entreprise  seulement  avait  pris  déjà  une  importance  consi- 
dérable, tout  en  ne  travaillant  que  pour  son  propre  magasin 
de  vente.  Apparaît  actuellement  une  vraie  organisation 
industrielle  plus  complète  où  le  fabricant,  dégagé  de  la 
préoccupation  de  la  vente  en  détail,  fait  de  la  confection  en 
gros,  sans  toutefois  abandonner  encore  l'emploi  du  travail  à 
domicile. 

Il  s'ensuit  que  l'on  ne  peut,  du  seul  examen  du  passé, 
déduire  avec  quelque  certitude  les  probabilités  d'avenir. 

Le  passé,  comme  souvent  les  périodes  de  formation, 
manque  de  caractère  bien  défini;  on  s'oriente;  il  n'y  a  pas 
d'organisation  dominante  qui  paraisse  définitive,  mais  des 
variétés  multiples  d'entreprises  et  plus  souvent  encore 
d'essais  que  le  succès  confirme  et  développe  peu  à  peu.  On 
en  a  vu  la  description,  je  n'ai  pas  à  y  revenir.  Il  parait  pro- 
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bable  qu'à  côté  du  marchand  tailleur  et  du  magasin  qui  fait 
sur  mesure  l'article  supérieur  et  moyen,  et  dont  la  situation 
ne  se  modifiera  guère,  on  verra  se  développer  de  plus  en 
plus  les  grands  établissements  qui  achèveront  de  donner  au 
vêtement  pour  dames,  dans  les  qualités  moyennes  et  infé- 
rieures, le  même  essor  qu'a  pris  beaucoup  plus  tôt  la  confec- 
tion pour  hommes. 

Le  travail  bien  achevé  sur  mesure  est  actuellement  et 
restera  rémunérateur  pour  l'ouvrier,  parce  qu'il  requiert  une 
pleine  connaissance  du  métier  et  —  il  faut  bien  le  dire  — 
parce  que  les  ouvriers  dont  l'apprentissage  et  la  formation 
ont  été  parfaits  restent  rares. 

Il  est  à  craindre  qu'avec  l'accroissement  de  la  confection 
ordinaire,  les  ouvriers  moins  capables  ne  voient  leurs  salaires 
s'abaisser.  La  nécessité  signalée  plus  haut  de  recourir  à  la 
main-d'œuvre  rurale  n'est-elle  pas  sur  ce  point  quelque  peu 
symptomatique?  Quant  à  moi,  je  le  pense,  et  je  crains  que 
l'ouvrier  de  la  capitale,  s'il  ne  profite  pas  des  facilités  qui 
lui  sont  offertes  de  se  perfectionner  dans  le  métier,  n'ait  à 
souffrir  durement  de  la  concurrence  des  tailleurs  et  plus 
encore  de  celle  des  tailleuses  de  la  campagne. 

En  ce  qui  concerne  la  protection  légale  de  l'ouvrier  à 
domicile,  s'il  est  vrai  qu'il  existe  des  abus  spécialement 
dans  l'exagération  des  heures  de  travail,  je  crois  cependant 
qu'au  point  de  vue  de  l'industrie  qui  nous  occupe,  une  inter- 
vention de  la  loi,  dont  l'application  en  l'espèce  serait 
extrêmement  difficile,  n'est  pas  actuellement  nécessaire. 
L'extension  de  la  loi  du  13  décembre  1889  au  travail  à 
domicile  le  plus  familial  trouverait  d'ailleurs  peut-être 
moins  d'applications  que  l'on  n'est  porté  à  le  penser  tout 
d'abord.  L'emploi  d'enfants  de  moins  de  12  ans,  s'il  existe, 
—  je  n'ai  pu  en  constater  d'exemples,  —  est  en  tous  cas 
rare.   Parfois  on  fait  faire   par   l'enfant  l'une   ou    l'autre 
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course  relative  au  travail;  irait-on  jusqu'à  Tintei-dire  absolu- 
ment? 

Pour  les  garçons  de  12  à  16  ans  et  les  filles  et  femmes 
jusque  21,  ou  du  moins  pour  ceux  d'entre  eux  qui  approchent 
de  la  limite  légale,  certes,  on  constaterait  que  le  maximum 
de  douze  heures,  avec  repos  d'une  durée  totale  d'une  heure 
et  demie,  est  parfois  atteint:  et  avant  6  heures  du  matin  par- 
fois, comme  plus  souvent  après  9  heures  du  soir,  on  en 
trouverait  à  la  besogne.  Mais  souvent  on  les  trouvera  aussi 
contents  d'y  être,  parce  que  les  périodes  d'activité  intense 
ne  sont  pas  longues  et  que  l'on  est  heureux  d'en  profiter 
pour  compenser  les  repos  forcés  de  saisons  bien  plus  pro- 
longées. 

L'abus,  pour  être  moins  durable,  n'en  est  pas  moins 
réel,  il  est  vrai;  mais  n'oublions  pas  la  difficulté  qu'il  y 
aurait  de  parer  à  un  mal  dont  celui  qui  pâtit,  enfermé  chez 
lui,  peut  si  facilement,  en  dépit  de  la  loi,  déjouer  le  con- 
trôle, ^î'oublions  pas  non  plus  que,  obligés  de  répondre  à 
des  commandes  urgentes,  les  patrons  n'auraient,  à  certaines 
époques,  d'autre  moyen  d'y  parvenir  que  d'augmenter  le 
nombre  de  leurs  ouvriers,  qui  par  le  fait  se  trouveraient 
plus  nombreux  encore,  bientôt  après,  à  la  morte  saison,  pour 
se  disputer  à  vil  prix  les  quelques  commandes  disponibles. 

Si  l'intervention  légale  ne  semble  pas  nécessaire  dans  le 
travail  strictement  familial,  il  n'en  est  plus  de  même  pour 
les  ateliers  naissant  d'entrepreneurs,  de  vrais  intermédiaires 
dont  il  a  été  question  plus  haut.  Ceux-ci  tombent  dès  à 
présent  sous  l'application  de  la  loi  ;  il  suffit  et  il  convient 
de  les  suivre  d'un  œil  attentif,  songeant  bien  qu'il  est  plus 
aisé  de  prévenir  un  mal  que  de  le  réprimer  efficacement.  N'y 
en  eût-il  pas  d'autres  démonstrations,  l'expérience  de 
l'étranger  nous  l'apprend. 

Il  ne  faut  pas  que,  sous  prétexte  d'apprentissage,  ces  ateliers 
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deviennent  une  exploitation  des  faibles,  ni  que,  moins  connus 
des  inspecteurs  que  ne  le  sont  les  grands  établissements,  ils 
puissent  plus  librement  excéder  les  maxinia. 

L*hygiène  aussi  réclame  ses  droits.  Les  grands  magasins, 
à  gros  capitaux,  ont  peine  déjà  à  fournir  aux  ouvriers  qu'ils 
occupent  au  centre  même  de  l'entreprise,  des  locaux  conve- 
nables, très  onéreux  en  ville  ;  il  faudrait  exiger  de  ceux  qui 
veulent  ouvrir  de  petits  ateliers  qu'ils  le  fassent  dans  des  con- 
ditions d'hygiène  et  de  salubrité  tout  à  fait  satisfaisantes* 

Il  n'y  a  pas  de  situations  acquises  et  l'on  ne  saurait,  je  pense, 
se  montrer  trop  sévères  quand  il  s'agit  de  prévenir  un  mal 
qui,  à  l'étranger,  a  provoqué  tant  de  plaintes. 

Enfin,  quant  à  l'atelier  familial,  son  insalubrité  est  celle 
d'un  nombre  presque  incalculable  de  logements  ouvriers  dans 
les  grandes  villes,  augmentée  de  la  circonstance  que  l'ouvrier 
y  passe  nuit  et  jour. 

Puissent  les  résultats  de  l'enquête  entreprise  par  le  Comité 
de  patronage  des  habitations  ouvrières  émouvoir  l'autorité 
communale;  à  elle  incombe,  dans  la  plus  large  mesure,  la  tâche 
de  veiller  à  la  salubrité  ;  que  son  attention  se  porte  sur  les 
rues  et  les  impasses  où  se  pressent  les  logements  ouvriers; 
qu'on  commence  par  y  supprimer  les  foyers  d'infection  que 
l'enquête  signale  ;  puisque  des  règlements  interviennent  pour 
améliorer  les  logements  eux-mêmes,  en  imposant,  au  nom 
de  l'hygiène  publique,  des  travaux  qui  sont  de  toute  première 
nécessité.  Les  communes  peuvent  beaucoup  sous  ce  rapport; 
une  autre  enquête,  dont  j'ai  eu  l'honneur  d'être  chargé  (1), 
m'a  fourni  l'occasion  de  constater,  c'était  à  Binche,  qu'une 
situation  tout  à  fait  déplorable  peut  assez  rapidement  recevoir 
une  amélioration  sérieuse,  grâce  à  l'intervention  énergique 


(i)  Les  industries  de  la  confection  de  vêtements  pour  /lomnies  et  de  la  cordon- 
nerie de  Binche.  —  Les  industries  a  domicile  en  Belgique.  Vol.  VI. 
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(lu  pouvoir  communal.  A  lui  de  déterminer,  suivant  les  cir- 
constances, jusqu'à  quel  point  son  intervention  est  possible; 
je  signale  et  n'ai  pas  à  tracer  de  limites  ni  à  poser  de  bornes. 
N'est-il  même  pas  des  quartiers  qui,  dans  un  intérêt  général, 
devraient  être  complètement  assainis?  Il  faudrait  que  cette 
amélioration  n'eut  pas  pour  conséquence  d'en  chasser  l'ou- 
vrier, et  l'on  ne  peut  sous  ce  rapport  qu'applaudir  aux  conclu- 
sions du  rapport  sur  les  logements  ouvriers,  adopté  en  séance 
du  conseil  communal  de  Bruxelles  du  20  juillet  dernier  et 
qui  proposait  : 

1"*  De  décider  qu'il  y  a  lieu  de  charger  le  collège  de  pour- 
suivre l'acquisition,  au  besoin  par  voie  d'expropriation,  des 
immeubles  nécessaires  à  l'établissement  de  logements  ou- 
vriers dans  le  quartier  compris  entre  les  mes  Haute,  des  Vers, 
Blaes  et  de  la  Rasière  ; 

^  De  charger  une  commission,  composée  de  conseillers 
communaux  et  de  fonctionnaires,  de  la  visite  de  logements 
ouvriers  construits  en  Belgique  et  à  l'étranger. 

La  commission  a  entrepris  l'étude  qui  lui  était  confiée. 
Puissent  les  résultats  s'en  manifester  bientôt  et  que  l'Admi- 
nistration communale,  une  fois  renseignée  par  les  données 
de  l'expérience,  s'empresse  de  mettre  la  main  à  l'œuvre  et 
de  multiplier  des  travaux  que  commandent  et  l'hygiène  et  la 
moralité. 
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Au  dernier  moment,  nous  recevons  communication  d'un 
très  intéressant  rapport  sur  «  le  travail  à  domicile  à  Ber- 
lin »,  publié,  au|  mois  d'octobre,  par  les  soins  de  la 
Chambre  de  commerce  de  cette  ville,  en  exécution  d'une 
décision  prise  au  mois  de  mars  dernier  (1). 

II  se  divise  en  trois  parties  : 

1**  Le  travail  à  domicile  en  général  ; 

2**  Le  travail  à  domicile  dans  les  industries  particulières  ; 

3**  Le  travail  à  domicile  comme  objet  de  la  politique 
sociale. 

Nous  tenons  à  faire  remarquer,  avec  les  rédacteurs  du 

(1)  IHe  Beimarbeit  in  Berlin.  Bericbt  der  Handelskammer  zu  Berlin  (Olito- 
ber  1906).  DtucIl  von  Liebheit  und  Thiesen  Berlin. 
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mémoire,  que  les  renseignements  contenus  dans  l'enquête  ont 
été  fournis  principalement  par  le  groupe  des  entrepreneurs 
commerciaux  [Unternehmer)  avec  cette  réserve  toutefois,  que 
de  nombreuses  indications  relatives  aux  salaires,  bien  que 
communiquées  par  l'intermédiaire  des  fabricants,  émanent 
en  réalité  de  sous-entrepreneurs  {Zwischenmeister) .  On  ne 
saurait,  par  conséquent,  reconnaître  à  l'œuvre  de  la 
Chambre  de  commerce  de  Berlin,  une  valeur  strictement 
objective  et  une  portée  scientifique. 

L'enquête  a  été  incomplète,  en  ce  sens  qu'elle  a  exclu  les 
intéressés  du  troisième  groupe,  —  non,  certes,  le  moins 
important,  —  celui  des  travailleurs  à  domicile.  Un  recours 
reste  donc  ouvert  à  ceux-ci  contre  les  conclusions  du  rap- 
port, et  il  est  à  souhaiter  qu'ils  l'exercent  (1). 

Une  constatation   essentielle   se   dégage  de   l'enquête   : 


(i)  Sur  la  question  du  travail  à  domicile  à  Berlin,  on  peut  également 
consulter  les  travaux  publiés  à  l'occasion  de  TExposilion  des  industries  à 
Berlin  et  notamment  : 

i906.  Hbiss,  Dr.  Cl.  und  Koppel,  Or.  A.  Heimarbeit  und  Hausindustrie  in 
Deutscliland.  Ihre  Lohn-  und  ArbeitsverhSdtnisse.  Herausgegeben  in  Zusam* 
menbange  mit  der  deutschen  Heimarbeit-Âusstellung  1906  in  Berlin  vom  Bureau 
fur  Sozialpolitik.  Berlin,  Puttkammer  und  Muhlbrecht,  232  p.  Auskunfts- 
Bogen. 

1906.  Ëin  Gang  durch  die  deutsche  Heimarbeit-Ausstellung.  Sfxniale  Fraxis, 
XV.  25  janvier.  Col.  432433. 

1906.  Francke,  Dr.  £.  Die  deutsche  Heimarbeit-Ausstellung  in  Berlin.  Saziale 
Praxis,  XV.  11  janvier.  Col.  370-373. 

1906.  SocHTiNG.  The  german  home  work  Exhibition.  The  womarCs  trade  union 
Review.  April  n»  61,  pp.  10-16. 

1906.  Beitrâge  zur  Frage  der  Heimarbeit.  I.  Die  Lohn-  und  Arbeitsverb&lt- 
nisse  in  der  deutschen  Heimarbeit  und  die  deutsche  Heimarbeit-Ausstellung. 
RdcfisarbeiUblatt,  IV.  21  Februar,  pp.  113-123. 

1906.  Biider  aus  der  Heimarbeit  in  der  Holzindustrie.  Nach  Bericbten  seiner 
Gauvorsteher  fur  die  Heimarbeit-Ausstellung  im  Jahre  1906  zusammengestellt 
und  herausgegeben  vom  Vorstand  des  deutschen  Hoizarbeiter-Verbandes. 
Stuttgart,  Selbstverslag  des  deutschen  Hoizarbeiter-Verbandes,  8^^  63  p.  Dl. 
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c'est  l'énorme  importance  du  travail  à  domicile  à  Berlin, 
tant  au  point  de  vue  du  nombre  de  personnes  qu'au  point 
de  vue  de  la  variété  des  industries  qu'il  atteint. 

Voici  les  chiffres  cités  pour  les  principales  branches  du 
travail  à  domicile.  Il  s'agit  évidemment  d'une  évaluation 
approximative. 


INDICATION 
DES  INDOSTRIES. 

Nombre  des  firmes  bertinoises 

employant 

des  traviil leurs  à  domicile. 

Nombre 

des 

travailleurs 

à  domicile 

et  eu  atelier 

qu'elles 

emploieot. 

Confection   pour   dames   et 
enfants. 

Confection  pour  hommes  et 
jeunes  gens. 

Linge  empesé,  linge  de  dame, 
confection  d'articles  blancs, 
de  cravates,  etc. 

Fabrication    de    chapeaux, 
plumes  et  bonnets. 

Fabrication  de  chaussures. 

Articles  de  papeterie  et  cuir, 
arliclcs  de  fantaisie. 

Industrie  des  cigares  et  ciga- 
rettes. 

330  firmes,  90  ateliers    .     . 

110  firmes,  100  ateliers  (et 
de    nombreuses    maisons 
de  confection  sur  mesure). 

320  grosses  entreprises  et  de 
nombreux    élablissements 
de  petite  importance. 

150 

170  et  de  nombreux  maga- 
sins   de    chaussures    sur 
mesure. 

440  et  de  nombreuses  entre- 
prises secondaires. 

250 

52.000 
22.000 

47.000 

6.000 
2.000 

6.000 
3.000 

1906.  SchrOder,  Wilhelh.  Gedanken  zur  Heimarbeit-Ausstellung.  Sozia- 
listische  Monatshefte,  X  (XII).  MSrz,  pp.  221-229. 

1906.  Verband  christlicher  Schuh-  und  Lederarbeiter  Deutschlands.  Die 
Heimarbeit-Ausstellung  in  Berlin.  —  Frankfurt  a.  M.  Druck  von  Anton  Heil. 

«p. 

1906.  Bilder  aus  der  deutschen  Heimarbeit,  herausgegeben  von  der  litera- 
rischen  Konunission  der  deutschen  Heimarbeit-Ausstellung.  Leipzig,  Dietricli, 
brochure  de  32  p.  Fait  partie  de  la  collection  :  Soxialer  Fortschrift,  n»  68^. 
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Total  :  environ  140,000,  dont  110  à  120,000  travailleurs  à 
domicile  proprement  dits.  Bien  que  les  éléments  précis  de 
comparaison  fassent  défaut,  ces  chiffres  dépassent,  croyons- 
nous,  notablement  —  toutes  proportions  gardées  —  ceux 
de  la  main-d  œuvre  domiciliaire  de  Bruxelles  et  de  ses 
faubourgs. 

Laissant  de  côté  toute  question  de  principe  ou  d'apprécia- 
tion, notre  intention  est,  dans  les  pages  suivantes,  de 
soumettre  à  une  analyse  fidèle  et  sommaire  les  principaux 
passages  du  rapport  qui  se  trouvent  en  liaison  directe  ou  en 
étroite  connexité  avec  les  matières  étudiées  dans  les  [mono- 
graphies qui  précèdent. 

Dans  cette  analyse,  que  nous  publions  simplement  à  titre 
documentaire  et  comme  indication  de  ce  qui  existe  à  l'étran- 
ger, nous  aurons  soin  de  nous  conformer  strictement  à 
l'ordre  et  aux  divisions  adoptées  par  l'original. 


4906.  Die  Heimarbeit  in  der  Schneiderei  und  Konfektion.  Berlin,  Vorwarls 
Buchdnickerei,  10  p.  Extrait  du  périodique  Fachzeiiung  ptr  Schneider, 

1906.  Barthel,  Paul.  Die  Heimarbeit  in  Lithographiegcwerbe.  Herausge- 
geben  vom  Uauptvorstand  des  deutschen  Senefelder-Bundes.  Berlin,  Druck  von 
G.  Eichler,  8  p. 

1906.  Die  Heimar!)eit  in  der  Portefeuilles -Industrie.  Herausgegeben  vom 
Verband  der  Portefeuiller  durch  H.  Weinschild.  Druck  von  G.  Werich  in  Offen- 
bach  a.  M.  8  p. 

1906.  Die  Heimarbeit  in  der  Handschuh-Industrie.  Berlin,  Vorw&rts  Bucb- 
druckerei,  8  p. 

1906.  Die  Heimarbeit  in  der  Gold-  und  Politurleisten-Industrie,  herausge- 
geben vom  Hauptvorstand  des  Verbandes  der  im  Vergoldergewerbe  beschâftig- 
ten  Arbeiter  und  Arbeiterinnen  Deutschlands.  Vorsitzender  Heinrich  SpSthe. 
Berlin,  Druck  von  G.  Eishler,  IS  p. 

1906.  Oie  Heimarbeit  in  der  Buchbinderei ,  Portefeuille-,  Kartonnagen- 
und  Papierwaren-Industrie.  Berlin,  Vorwdrts  Buchdnickerei,  8  p. 

1906.  Die  Heimarbeit  in  der  Texlil-Industrie,  herausgegeben  vom  Central- 
verband  Deutscher  Textilarbeiter  durch  Karel  Hubsch.  Berlin,  Dnick  von  Land- 
grai  et  C<»,  Chemnitz,  4  p. 
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I.  —  Confection  pour  dames  et  enfants  (1). 

Bien  qu'ils  présentent  de  nombreuses  similitudes  au  point 
de  vue  du  travail  à  domicile,  on  peut  distinger  deux  groupes 
dans  la  confection  pour  dames  et  enfants  : 

1.  La  confection  de  manteaux  pour  dames  et  enfants; 

2.  La  confection  de  costumes,  blouses  et  jupons. 

La  confection  pour  enfants,  de  même  que  la  confection 
des  costumes,  blouses  et  jupons  procèdent  de  Tindustrie  de 
la  confection  de  manteaux,  qui  fut  une  des  premières  à  faire 
appel  à  la  main-d'œuvre  domiciliaire. 

Berlin  est  le  centre  de  ces  industries.  Sa  production  com- 
prend les  neuf  dixièmes  de  la  production  totale  de  l'Alle- 
magne. 

Le  manteau  confectionné  est  une  spécialité  de  Berlin  qui 
l'exporte  dans  tous  les  pays  du  monde.  Toutefois,  en  ces 
derniei^s  temps,  la  situation  est  devenue  moins  favorable, 
par  suite,  d'une  part,  de  l'élévation  des  droits  douaniers, 
et,  d'autre  part,  de  la  concurrence  des  pays  étrangers, 
comme  l'Amérique,  l'Angleterre  et  la  France,  qui  ont  imité 
et  adopté  les  méthodes  industrielles  usitées  à  Berlin. 

La  confection  pour  dames  et  enfants,  qui  alimente  tout  le 
groupe  des  industries  textiles,  se  trouve  assujettie  plus  que 
toute  autre  industrie  à  la  domination  du  travail  à  domicile. 
Les  femmes  entrent  pour  plus  de  90  7o  dans  la  composition 
de  la  main-d'œuvre  domiciliaire.  La  plupart  sont  mariées  ou 
veuves.  Ces  faits  démontrent  que  toute  mesure  tendant  à 
supprimer  ou  à  réduire  le  travail  à  domicile  aurait  pour 
conséquences  de  bouleverser  les  cadres  industriels  et  de  créer 

(4)  Op.  cit.,  p.  23.  , 
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un  véritable  privilège  au  profit  des  centres  concurrents  de 
Berlin. 

Un  des  traits  les  plus  saillants  de  T organisation  de  la  pro- 
duction, c'est  le  rôle  exercé  par  le  sous-entrepreneur  comme 
intermédiaire  entre  les  producteurs  et  la  main-d'œuvre  à 
domicile.  Tandis  que  dans  la  confection  des  manteaux,  il 
n'existe  guère  de  relations  directes  entre  les  entrepreneurs 
et  les  ouvriers  à  domicile,  dans  les  autres  branches  on  ne 
découvre  semblables  relations  que  dans  la  mesure  d'environ 
un  dixième. 

Le  système  de  la  sous-entreprise  {Zunschentneister'System) 
est  considéré  par  tous  les  employeurs  comme  une  véritable 
nécessité,  qui  s'impose  à  raison  de  l'impossibilité  d'agglo- 
mérer au  cœur  de  la  ville,  où  les  loyers  atteignent  des  prix 
excessifs,  toute  une  armée  d'ouvriers  et  d'ouvrières. 

La  fonction  de  sous-entrepreneur  correspond  à  une  utilité 
réelle  dans  l'économie  de  la  production.  Il  coupe,  d'après  le 
dessin  de  façon  qui  lui  est  remis  en  même  temps  que  l'étoffe, 
les  doublures,  etc.,  par  le  confectionneur,  et  achève  avec  l'aide 
d'ouvriers  à  domicile.  Entre  le  confectionneur  et  le  coupeur, 
il  y  a  une  véritable  division  du  travail.  Au  premier  incombe 
la  mission  créatrice  :  il  fait  les  modèles  et  les  dessine  sur 
papier,  il  assortit  les  étoffes,  contrôle  la  coupe  et  la  façon, 
vérifie  l'essayage.  Au  second  est  réservée  Vexéaitian  :  il  pré- 
pare le  patron  d'après  le  dessin,  coupe  l'étoffe  et  les  fourni- 
tures, donne  des  instructions  à  l'ouvrier  à  domicile,  auquel 
il  remet  les  pièces  coupées  et  les  accessoires  ;  ensuite,  après 
que  l'ouvrage  lui  a  été  rapporté  cousu  et  ajusté  par  l'ouvrier 
a  domicile,  il  le  fait  repasser,  munir  de  boutons,  et  lui  donne 
le  dernier  coup  de  l'achèvement  dans  ses  propres  locaux  de 
travail. 

De  l'avis  des  maisons  de  confection,  la  compétence  des 
sous-entrepreneurs  ne  laisse  rien  à  désirer. 
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Les  revenus  des  sous -entrepreneurs  s'occupant  de  la 
confection  pour  dames  et  enfants  paraissent  dans  la  plupart 
des  cas  supérieurs  à  ceux  de  la  même  catégorie  industrielle 
dans  d'autres  branches  de  la  confection. 

Voici  deux  comptes  de  salaires  communiqués  par  des  sous- 
entrepreneurs  : 

h  Revenus  d'un  sous-entrepreneur  dans  la  confection  des 
costumes  et  jaquettes. 

I^es  livres  mentionnent  le  revenu  net  suivant  : 

Pour  Tannée  19(M M.     2,919 

—  1902 3,007 

-  1003 2,460 

Moyenne  pour  ces  trois  années.     .     .     .M.    2,800 

2®  Revenu  d'un  sous-entrepreneur  dans  la  confection  de 
manteaux  pour  enfants  pendant  l'année  1905  : 

A)  RECETTES. 

Kevu  de  la  maison  de  confection  .  M.     7,229.70 
Reçu  pour  déchets 52.20 

ToTAi M.     7,281.90 

B)  DÉPENSES. 

Salaires  aux  ouvriers  à  domicile  .  M 
Salaires  pour  repassage     .     .     . 
Transport,  réparations  et  autres  frais 
Gaz  pour  éclairage  et  repassage  . 

Pour  chauffage 

Pour  boutonnières,  etc.  .  .  . 
Assurance  contre  la  maladie  .  . 
Loyer  des  locaux  de  travail     .     . 


3,126.00 
700.00 
230.00 
240.00 

90.00 
260.00 

72.00 
700.00    5,418    » 


Solde.     .     .    .M.     1,868.90 


II  est  à  remarcjHer  que  les  sous-entrepreneurs  visés  dans 
les  deux  cas  précédents,  bien  que  n'étant  employés  que  par 
une  firme,  travaillaient  également  pour  des  clients  partiou- 
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liers.  Le  salaire  de  leur  femme  se  trouve  compris  dans  le 
chiffre  indiquant  le  solde. 

A.  —  CSoDfëction  de  manteaux  de  dames  et  enftuits. 

1.  Étendue  et  nature  du  travail  à  domicile. 

D'après  les  renseignements  des  confectionneurs, la  situation 
est  la  suivante  : 

Nombre  des  firmes  faisant  usage  du  travail  à  domi- 
cile, environ •    •     .     .     •  900 

Le  chiffre  d'affiaires  s'élève  à  environ .     .     .     .M.     200,000,000 

De  cette  somme,  ^  o/o  représentent  à  peu  près  les 
salaires  payés  aux  sous-entrepreneurs,  soit    .  M«       40,000,000 

Nombre  des  sous-entrepreneurs,  environ     ...         3  à  4,000 

Nombre  des  travailleurs  à  domicile  et  en  atelier, 

environ 40,000 

dont  ouvriers  occupés  dans  les  ateliers  des 

sous-entrepreneurs,  environ 13,000 

Travailleurs  à  domicile  proprement  dits  .     .  27,000 

Parmi  les  travailleurs  à  domicile,  on  compte  : 

Hommes 4,000 

Femmes  (presque  toutes  mariées  ou  veuves).  36,000 

2.  Salaires. 

Dans  Tévaluation  des  salaires  des  ouvriers  à  domicile,  il  v 
a  lieu  de  considérer  que  la  confection  de  manteaux  est  une 
industrie  saisonnière.  On  peut  dire  que  Tannée  se  décom- 
pose en 

8  mois  de  pleine  activité, 

2  mois  d*activité  moindre, 

2  mois  d'activité  presque  nulle. 

Le  salaire  moyen  des  ouvriers  à  domicile  —  qui  sont  pour 
la  plupart  des  ouvriers  capables  —  peut  s'estimer  à  environ 
30  marcs  par  semaine;  celui  des  femmes  à  environ  IS  à 
16  marcs.  Voici  quelques  extraits  de  livres  de  compte  à 
l'appui  des  chiffres  cités. 
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I. 

Extrait  du  livre  de  comptes  d'un  confectionneur  de  man- 
teaux pour  dames  employant  quatre  sous-entrepreneurs. 
Période  d'observation  :  janvier  1905. 


TRAVAUX  ErPECTUÉS. 

• 

La  firme  a  pajé 

au 

sOus-entrepreDenr 

L'ouvrière 

à 
domicile 

par 
manteau. 

Ensemble. 

a  touché 

par 
manteao. 

a  touché 

par 
semame. 

Le  sous-entrepreneur  : 

A   a  livré  au  magasin  1,960  man- 
teaux d'enfant. 

B  a  livré  au  magasin  1,150  paletots 
d'enfant. 

C  a  livré  au  magasin  8,338  man- 
teaux d*enfant. 

D  a  livré  au  magasin  2,350  paletots 
1                      d'enfant. 

Marcs. 
1.50 

2.25 

1.70 

2.50 

Marcs. 
2.977 

2.586 

13.848 

5.855 

Marcs. 
0.500.90 

1.25 

0.85-1.10 

1.25 

M&rcs. 
14-18 

15-16 

15-18 

18-19 

Les  ouvrières  dont  il  s'agit  exécutent  seulement  le  corps 
du  manteau.  Les  opérations,  telles  que  le  repassage,  la  mise 
des  garnitures  et  des  boutonnières  sont  effectuées  à  l'atelier 
du  sous-entrepreneur. 

Il  va  de  soi  que,  dans  chaque  cas  particulier,  le  salaire 
moyen  n'est  pas  atteint  ou  est  dépassé  suivant  l'habileté  de 
l'ouvrière  à  domicile  et  le  temps  consacré  au  ti*avail. 

Un  sous-entrepreneur  de  jaquettes  renseigne  les  chiffres 
suivants  : 

Les  ouvrières  très  habiles  et  actives  gagnent  par  semaine  24-26  m.  et  au-dessous. 
Les  moins  capables  et  actives  —  —        12-15  m.         — 

Les  ouvrières  dont  le  salaire  ne  forme  qu'un  appoint       6-  9  m.         — 
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II. 


Salaires  gagnés  de  janvier  à  septembre  I90G 


1 

SALAIRE 
PAR  SEMAINE. 

Ouvrière 

à  domicile, 

mariée, 

âgée  de  26  ans, 

sans  enfants; 

le  mari 
est  polisseur 
sur  métaux 

Ouvrière 

à  domicile, 

mariée, 

âgée  de  4i  ans, 

devant  donner 

tes  soins 

à  plusieurs 

enfants; 

le  mari 

est  menuisier. 

Ou\Tière 

à  domicile, 

veuve. 

Âgée  de  61  ans, 

mère  d'une 

jeune  fille  adulte 

dont 

elle  ne  reçoit 

aucune 
aide  pécuniaire. 

Ouvrière 

à  domicile, 

veuve, 

dgée  de  .59  ans. 

i  un  fils 

dont  elle  reçoit 

des  seeours 

en  argent 

Ouvrière 
à  domicile, 
célibataire^ 

de26aas. 

Marcs. 

* 

i'^  semaine 

■ 

12.25 

11.50 

12.50 

10.50 

M 

2«      - 

16.2S 

15.00 

15.50 

5.00 

» 

3^ 

12.25 

14.50 

16.25 

» 

II 

4» 

9.75 

13.75 

15.75 

4.50 

}) 

5«      -     . 

19.25 

20.00 

26.25 

10  25 

40.00 

6« 

48.25 

21.00 

21  75 

14.25 

47.00 

7«      —     . 

42  25 

17.00 

16.00 

8.75 

44.50 

8e        -       . 

19.25 

24.50 

18  75 

10  75 

45  50 

9*      -     . 

44.00 

19.00 

23.26 

7.75 

46  00 

10»      -     . 

16.75 

12.50 

12.00 

11  50 

42.25 

H«      -     . 

43.50 

11.75 

44.00 

9.75 

12.00 

12e 

14.75 

19.75 

20.75 

44.00 

47.50 

13* 

21.25 

20.50 

26.25 

44  75 

48.25 

14»     -     . 

23.00 

24.75 

24  25 

45.00 

20.00 

15»      —     . 

20.25 

25  00 

25.50 

45.25 

26.00 

16e 

10.25 

9.50 

40.25 

5.00 

40.00 

17e 

)) 

10.75 

44  50 

4.00 

48.50 
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SALAIRE 
PAR  SEMAINE. 

OiYrière 
i  domicile, 

mariée, 

âgée  de  -it)  au, 

San  enfants; 

le  mari 
est  ^hiKir 
sir  métan. 

OoTrière 

à  doffliaie, 

mariée, 

icéede4iau, 

dorant  donner 

ses  soiu 

à  plisiein 

enfants; 

le  mari 

est  meniisier. 

OoTTiêre 

i  domicile, 

Tfofe, 

âgée  de  61  ans, 

mère  d'ine 

jene  fille  adolu 

dont 

elle  M  reçoit 

aiMM 
aide  péeiniaiie. 

Onfrière 

à  domicile, 

Tett?e, 

âgée  de  K9  au. 

1  m  lit 

dont  elle  reçoit 

dei  aecein 

CB  argent 

OiYrièn 
à  domicile, 
célibataire, 

Agée 
de  96  au. 

Marcfl 

1. 

• 

48»      —      .      . 

12  50 

15.25 

17.30 

13.00 

9  73 

19« 

16.75 

17.00 

10.00 

9.75 

9.50 

iX^     —     . 

23.25 

21.00 

15.00 

4.50 

20  00 

21e 

15.00 

15.00 

15.00 

10.00 

21.00 

22e       _      . 

16.00 

19.00 

19.50 

10.00 

5.00 

23«      -     . 

5.75 

7.75 

9.50 

3.50 

900 

24*      -     . 

12.00 

13.75 

11.25 

12.00 

25e        ~       . 

17.75 

15.75 

21.25 

10.25 

• 

26*      ~ 

7  00 

9.50 

6.00 

8.00 

27e        — 

9.00 

13  00 

12.75 

6.75 

A 

28e        ~       . 

17.75 

10.50 

10.00 

8.50 

l'hôpital. 

29*      — 

10.25 

12.25 

10.75 

10.75 

30^      -     . 

10.25 

11.25 

11.50 

Il  25 

3ie      - 

16.75 

11.50 

9.75 

8.75 

32e       _       . 

6.50 

8.50 

8.50 

5.00 

7.00 

33e       _       , 

» 

» 

M 

5.00 

10.00 

34e       _       . 

17.25 

17.75 

20.00 

8.75 

10.00 

33e       _       . 

16.75 

17.00 

15  00 

8.75 

10.25 

36e       _       . 

20.50 

21.00 

17.00 

10.50 

16.50 

37e        _ 

19.00 

23.50 

26.00 

10.50 

18.75 

38e        _ 

21.00 

22.50 

34.50 

13.00 

19  00 

S6 


^ 
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IV. 


Extrait  du  livre  de  salaires  d'un  sous-entrepreneur  travail- 
lant pour  une  fabrique  de  manteaux  de  dames. 


IIËNSEIGNEMËNTS  PERSONNELS 

SI7R  L'OUVRIÈRB  A  DOMICILE. 


Dorée 

Salaire 

du  trafail 

par 

par  jour. 

semaine. 

Observations, 


1 .  Mariée,  42  ans,  1  enfant  à  la 
maison,  S  enfants  qui  ga- 
gnent  


2.  Mariée,  32  ans .     .     .     . 

3.  Mariée,  36  ans,  4  enfants. 

4.  Mariée,  32  ans,  4  enfants. 

5.  Mariée,  36  ans,  4  enfants. 

6.  Manée,  33  ans,  2  jeunes  en 

fanls 

7 .  Mariée,  57  ans       ... 

8.  Mariée,  25  ans.  2  enfants  dont 

1  presque  aveugle  .     . 

9.  Mariée,  36  ans  .... 
10.  Mariée,  47  ans,  1  enfant  qui 

gagne .  ... 

H .  Mariée,  30  ans,  3  jeunes  en 

fants 

12    Mariée.  31  ans,  1  enfant  . 

13.  Mariée.  3i  ans,  1  enfant  . 

14.  Divorcée,  3i  ans,  2  enfants 

15.  Mariée.  37  ans,  1  enfant  qui 

gagne 

16.  Mariée,  53  ans,  1  enfant  qui 

gagne 

17.  Mariée,  24  ans,  2  enfants. 

18.  Mariée  44  ans,  1  enfant  . 

19.  Veuve,  42  ans  2  enfants  dont 

1  malade  et  1  qui  gagne 

20.  Mariée.  34  ans,  1  enfant  . 
21  Veuve,  32  ans,  1  enfant  . 
22.  Mariée,  41  ans,  1  enfant  . 


Heures. 

Marcs. 

9 

10 

8 

10 

7-« 

10 

9 

12 

9 

12 

6 

12.50 

10 

14 

10 

14 

7 

15 

10 

15-16 

9 

17.50 

10 

17  50 

10 

17.50 

10 

18 

9 

20 

9 

20 

9 

20 

6 

20 

10 

20 

10 

20 

10 

20 

10 

20 

Touche  une  rente  du  chef  d'acci- 
dent. 
Le  mari  gagne. 

Id. 

Id. 

Id. 

Id. 
Occupée  pendant  10  mois. 

Id. 

Le  mari  gagne. 

Id. 

Id. 
Occupée  pendant  10  mois. 

Id. 
Sous-loue. 

Le  mari  gagne. 

Id. 
Id. 
Id. 

Id. 
Occupée  pendant  10  mois. 
Id. 
Id. 

(A  suivre,) 
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RENSEIGNEMENTS  PERSONNELS 

Dur^ 

Salaire 

du  trafaii 

par 

Observations. 

SUR  l'ouvrière  a  domicii.r. 

par  jour. 

semaine. 

23    Mariée,  42  ans,  S  enfants .    . 

iO 

21 

Le  mari  gagne. 

S4.  Mariée,  36  ans,  3  enfants.     . 

10 

21 

Occupée  pendant  10  mois. 

95.  Veuve,  40  ans,  1  enfant   . 

iO 

21 

Id. 

26.  Veuve,  46  ans 

10 

21 

Id. 

27.  Mariée,  34  ans,  i  enfant  .     . 

9 

22 

Le  mari  gagne. 

28.  Mariée,  37  ans,  2  enfants.     . 

9 

23 

Id. 

29.  Mariée,  37  ans,  4  enfants.     . 

9 

23 

Id. 

30.  Mariée,  33  ans,  i  enfant  .     . 

iO 

23.50 

Occupée  pendant  10  mois. 

31 .  Mariée,  43  ans,  2  enfants  qui 

. 

gagnent   

10 

24 

— 

32.  Mariée,  40  ans,  i  enfant  .     . 

10 

24.50 

Occupée  pendant  10  mois. 

33.  Mariée,  3o  ans,  2  enfants.     . 

10 

25 

Le  mari  gagne. 

34.  Mariée,  M  ans  ... 

9 

25 

Id. 

35 .  Mariée,  38  ans,  3  enfants  dont 

i  firairne  * 

9 

25 

Id. 

36    Mariée,  36  ans,  4  enfants  dont 

m\JL» 

2  gagnent.               .     .     . 

10 

26 

Id. 

37.  Divorcée,  43  ans,  i   enfant 

oui  ffairne 

9 

27 

1*^        ^««^»»Vf 

38.  Mariée,  46  ans,  i  enfant  .     . 

10 

M  m 

36 

Le  mari  touche  une  rente  du 
chef  d'accident. 

39.  Veuve,  47  ans,  1  enfant  .     . 

10 

40.50 

Occupée  pendant  10  mois,  tra- 
vaillant avec  sa  fille. 

40.  Célibataire,  23  ans.    .     .     . 

10 

15 

4i.  Célibataire.  26  ans.    . 

7-8 

15 

— 

42.  Célibataire.  41  ans.     . 

10 

17.50 

— 

43    Célibataire.  18  ans. 

9 

19 

44 .  Célibataire,  36  ans.    . 

9 

21 

— 

45    Célibataire,  33  ans.     . 

12 

24 

— 

46.  Célibataire,  32  ans. 

10 

25 

— 
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B.  —  Confection  de  costames.  Japons  et  blouses. 

i.   Etetidue  et  nature  du  travail  à  domicile. 

L'impossibilité  de  démarquer  nettement  l'objet  de  cette 
branche  de  la  confection  pour  dames  et  enfants  ne  permet 
pas  de  donner  aux  renseignements  statistiques  toute  la  pré- 
cision désirable. 

Les  intéressés  fournissent  les  chiffres  suivants  : 

L'industiie  a  un  chiffre  d*affaires  d'environ  M.  75,000,000  par  an. 

Les  salaires  y  entrent  pour M       15,000,000 

Nombre  des  entreprises,  environ 200 

En   plus,  entreprises  de  confections   pour  enfants, 
environ 100 

Nombre  des  sous-entrepreneurs,  environ      ....        2  à  3,000 

Nombre  des  travailleurs  à  domicile  et  en  atelier, 
environ 12,000 

De  ces  12,000  travailleurs,  1,000  environ  étant  occupés 
dans  un  atelier  de  sous-entrepreneur,  il  reste  un  total  de 
1 1,000  travailleurs  à  domicile,  presque  tous  du  sexe  féminin. 
Un  dixième  seulement  de  la  population  ouvrière  totale  tra- 
vaille directement  pour  des  magasins  de  confection,  les  neuf 
autres  dixièmes  sont  occupés  par  Tintermédiaire  de  sous- 
entrepreneurs. 

2.  Salaires, 

Si  des  15  millions  qui  sont  payés  annuellement  aux  sous- 
entrepreneurs  par  les  maisons  de  confection,  on  déduit  la 
moitié  pour  la  réumnération  et  les  frais  généraux  des  sous- 
entrepreneurs,  on  obtient  080  marcs  comme  salaire  annuel 
de  l'ouvrière  à  domicile. 

Ce  chiffre  n'a  qu'une  valeur  très  relative,  puisqu'il  n'éta- 
blit aucune  différence  entre  la  capacité  des  ouvrières,  qui 
joue  ici  un  rôle  fort  important.  On  peut  fixer  à  plus  de 
800  marcs  le  salaire  annuel  de  plus  de  la  moitié  des  ouvrières 
à  domicile. 
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De  plus,  il  ne  faut  pas  perdre  de  vue  le  caractère  saison- 
nier, fortement  prononcé,  de  cette  industrie;  pour  huit  mois 
de  pleine  activité,  il  y  a  quatre  mois  de  morte  saison,  pen- 
dant lesquels  les  ouvrières  se  livrent  à  d'autres  occupations 
industrielles. 

Sous  ces  résenes,  nous  donnons  ci-dessous  quelques  types 
de  salaires  hebdomadaires  —  portant  sur  le  mois  de  février 
1906  —  renseignés  par  des  sous-entrepreneurs. 

a.  Salaires  d'ouvrières  à  domicile  mariées  : 


i'*  semaine. 

2«  semaine. 

3"  semaine. 

4«  semaine. 

A 

Marcs. 
21  75 

Marcs. 
22.10 

Marrs. 

23.80 

Marcs. 
22.30 

6 

45  45 

9.30 

15.55 

990 

C 

13.85 

6.60 

11.30 

10.54 

D 

23.10 

21  50 

24.50 

15  70 

E 

12.40 

11  95 

13  30 

15  90 

F 

9.60 

12.75 

15  00 

13  80 

G 

13.20 

14.2:) 

10  05 

20  25 

H 

12  00 

11.30 

10  90 

14.90 

I 

10  96 

12.26 

13.46 

15.46 

K 

8.96 

9.C6 

9.46 

8  66 

L 

13.81 

15.31 

16.20 

16  96 

M 

12.16 

20..% 

16  16 

11  5G 

N 

• 

9.86 

8.06 

10.16 

10.16 

0 

12.76 

14.46 

17.16 

18.36 

P 

16.45 

14.10 

6.40 

10.00 

Q 

14.00 

9.85 

12.30 

10  75 

R 

6.70 

15  20 

16.50 

16  80 

S 

5.25 

8.05 

8.50 

980 
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• 

1«  semaine. 

2«  semaine. 

3«  semaine. 

A»  semaine. 

T 

Marcs. 
16.75 

Marcs. 
18.30 

Marrs. 
18.90 

Marcs. 
17,40 

U 

8.30 

12.20 

15.75 

10.80 

V 

9.50 

10.25 

11.00 

9.60 

W 

7.65 

8.10 

10  50 

9.30 

X 

7.80 

7.00 

6.25 

6.80 

Y 

18.00 

18  00 

22.50 

21.00 

Z 

18.00 

18  00 

21.00 

15.00 

A* 

17.50 

18.45 

17.50 

11.15 

B* 

21.00 

17.60 

17.50 

17.50 

C* 

17.80 

23.15 

24.45 

24.75 

D* 

19.05 

21.00 

20.35 

23.05 

E* 

22.75 

22.75 

21.00 

19.80 

b.  Salaires  d'ouvrières  à  domicile  célibataires  : 


l^e  semaine. 

2<^  semaine. 

3«  semaine. 

4«  semaine. 

A 

Mmfcs. 
18.00 

Marcs. 
22.75 

Marcs. 
21.00 

Marcs. 
33.55 

B 

15.52 

19.26 

20.91 

18.46 

C 

14.20 

11.30 

16.40 

14.40 

D 

20.06 

18  96 

15.86 

19.56 

II.   —  Confections  pour  hommes  et  jklnes  gens  (I). 

Jusqu'au  deinier  tiers  du  siècle  passé,  la  confection  de 
vêtements  pour  hommes  et  jeunes  gens  à  Berlin  était  sou- 
mise en  grande  partie  au  régime  du  travail  à  la  main,  qui  se 

(1)  Op.  cit,,  p.  31, 
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répartissait  en  une  ibule  d'entreprises  et  se  limitait,  en  géné- 
ral, à  la  confection  sur  mesure,  A  côté  de  ces  entreprises  ne 
tardèrent  pas  à  en  surgir  d'autres,  organisées  sur  des  bases 
commerciales,  qui  assumèrent,  en  outre,  la  vente  de  produits 
confectionnés  eji  stock,  et  dont  le  personnel  fut  recruté 
parmi  des  tâcherons  indépendants  travaillant  à  domicile. 

Puis,  vers  1870,  se  développa  une  nouvelle  forme  de  pro- 
duction, la  confection  proprement  dite  ou  production  en  gros, 
qui,  dès  le  début,  se  fonda  principalemeut  sur  le  travail  à 
domicile  et  a  conservé  jusqu'à  ce  jour  ce  caractère  sans  mo- 
difications notables. 

C'est  la  confection  qui  domine  le  marché  du  travail. 

On  estime  à  20,000  (non  compris  les  ouvriers  qui  tra- 
vaillent dans  les  ateliers)  le  nombre  des  travailleurs  à  domi- 
cile ocxîupés  à  Berlin  par  la  confection  pour  hommes  et 
jeunes  gens,  l/élévation  de  ce  chiffre  s'explique  par  le  grand 
développement  de  cette  industrie  :  on  peut  dire  que  Berlin 
intervient  largement  pour  un  quart  dans  l'ensemble  de  la 
production  allemande  du  vêtement  pour  hommes  et  pour  les 
trois  quarts  dans  la  production  du  vêtement  pour  jeunes 
gens.  Le  mouvement  des  affaires  atteint  annuellement  une 
valeur  d'environ  75  à  80  millions  de  marcs,  dont  20  millions 
sont  distribués  en  salaires. 

A  côté  de  la  confection  proprement  dite,  l'industrie  du 
vêtement  confectionné  sur  mesure  s'accroît  sensiblement. 

Fréquemment  aussi,  les  mêmes  firmes  s'occupent  à  la  fois 
du  vêtement  pour  hommes  et  pour  jeunes  gens,  bien  qu'il 
s'agisse  là  de  deux  industries  distinctes,  dissemblables  sous 
plus  d'un  rapport.  C'est  ainsi  que  la  confection  pour  hommes 
emploiedes  étoffes  plus  chères,  plusde  main-d'œuvre  qualifiée 
et  un  nombre  relativenient  plus  considérable  de  travailleur 
masculins  que  la  confection  pour  jeunes  gens.  Malgré  les 
différences  qui  les  séparent  et  qui  exercent  leur  influence  sur 
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les  conditions  du  travail  à  domicile,  ces  deux  industries 
présentent  au  moins  un  trait  commun  :  toutes  deux  reposent 
essentiellement  sur  le  travail  à  domicile,  et  cela  dans  la 
proportion  des  neuf  dixièmes. 

En  majeure  partie  mariées,  les  femmes  entrent  pour 
80  p.  c.  dans  le  chiffre  de  la  population  ouvrière  travaillant 
à  domicile. 

On  peut  se  demander  quelles  sont  les  causes  de  cette  large 
intervention  du  travail  à  domicile  et  si  la  possibilité  existe 
d'orienter  une  partie  de  la  production  vers  une  autre  forme 
industrielle.  Quelques  maisons  de  confection  soutiennent,  il 
est  vrai,  que  Textensiondu  travail  en  fabrique  serait  profita- 
ble à  rindustrie.  Mais  le  défaut  d'exemples  pratiques,  féconds 
en  résultats  brillants,  à  l'appui  de  cette  opinion,  prouve  qu'il 
y  a  de  grosses  difficultés  en  jeu  :  appropriation  de  locaux 
assez  vastes,  coût  des  frais  de  production.,  etc. 

1.  Le  travail  à  domicile  dans  la  confection  pour  hommes. 

D'après  les  renseignements  conununiqués,  le  travail  à 
domicile  se  répartit  comme  suit  : 

Numbre  des  entreprises  de  confection  en  gros  qui 
emploient  des  ouvriers  à  domicile 70 

Nombre  des  ouvriers  à  domicile  (y  compris  ceux 
qui  travaillent  dans  les  ateliers  de  sous- entre- 
preneurs). Environ 7,000 

Parmi  lesquels  : 

a)  Ouvriers  à  domicile  en  relation  directe  avec  les 

magasins 3,500 

b)  Ouvriers  à  domicile  en  relation  avec  Tentreprise 

par  rinlermédiaire  de  sous-entrepreneurs.     .      3,500 

Parmi  ces  derniers,  on  compte  7  à  800  travailleurs 
appartenant  presque  tous  à  la  catégorie  des  hommes,  occupés 
dans  les  ateliers  des  sous-entrepreneurs  en  qualité  de  repas- 
seurs. 
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Sur  les  7,000  ouvriers  à  domicile,  on  compte  approxima- 
tivement deux  tiers  de  femmes  et  un  tiers  d'hommes. 

Si  les  femmes  sont  en  plus  grand  nombre,  la  différence 
est  cependant  moins  grande  que  dans  la  confection  pour 
enfants,  dont  il  est  question  ci-après. 

La  participation  d'une  notable  fraction  d'éléments  mascu- 
lins n'est  pas  sans  exercer  une  influence  sur  les  conditions  du 
salaire.  Si,  dans  la  plupart  des  cas,  les  hommes  travaillant  à 
domicile  sont  mieux  rétribués  que  les  femmes,  cela  tient  à 
des  causes  d'ordre  divers  :  habileté  technique  plus  grande, 
avantages  physiques  (force  musculaire  requise  pour  le  repas- 
sage), esprit  de  solidarité  et  cohésion  plus  étroite.  L'adjonc- 
tion d'un  fort  contingent  de  main-d'œuvre  masculine,  mieux 
rémunérée,  est  de  nature  à  avantager  plutôt  qu'à  préjudicier 
les  conditions  de  salaire  de  la  main-d'œuvre  féminine. 

Nous  venons  de  voir  que  les  ouvriers  à  domicile  se  classent 
en  deux  groupes,  qui  s'équilibrent  numériquement  à  peu 
près  :  les  ouvriers  travaillant  directement  pour  les  maisons 
de  confection  et  ceux  employés  par  l'intermédiaire  des  sous- 
entrepreneurs.  A  cette  division  —  qui  est  favorable  aux  ouvriers 
en  ce  sens  qu'elle  leur  donne  la  faculté  de  passer  de  l'une  à 
l'autre  des  deux  formes  de  travail  à  domicile  :  emploi  direct 
et  emploi  indirect  —  correspond  une  spécialisation  dans  la 
nature  des  tâches.  S'agit-il  de  la  confection  de  paletots  et  de 
redingotes,  c'est-à-dire  de  travaux  lourds,  qui  sont  principa- 
lement exécutés  dans  les  ateliers  par  des  hommes  au  cou- 
rant de  la  couture  à  la  main,  c'est  le  svstème  de  la  sous- 
entreprise  qui  trouve  son  application.  S'agit-il,  au  contraire, 
de  travaux  plus  légers,  tels  que  la  confection  de  pantalons  et 
de  vestons,  c'est  le  travail  des  femmes  et  jeunes  filles  qui 
l'emporte. 

On  n'est  pas  d'accord  sur  la  définition  ni,  par  conséquent, 
sur  le  nombre  des  sous-entrepreneurs.    Si  l'on   considère 
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comme  tels  ceux  qui  emploient  quatre  ouvriers  à  domicile 
au  moins,  leur  nombre  peut  s'estimer  à  environ  850.  Si  le 
nombre  de  sous-entrepreneurs,  vu  la  quantité  d'entreprises, 
parait  ici  peu  élevé  comparativement  à  celui  d'autres  indus- 
tries, c'est  que  souvent,  dans  la  confection  pour  hommes,  le 
sous-entrepreneur  se  distingue  à  peine  de  l'ouvrier  à  domi- 
cile qui  travaille  seul  ou  avec  le  concours  de  membres  de  sa 
famille. 

2.  Le  travail  à  domicile  dans  la  confection 

pour  jeunes  gens. 

Nombre  des  maisons  de  gros  cpii  emploient  des 
ouvriers  à  domicile 40 

Nombre  des  ouvriers  à  domicile  (y  compris  ceux 
qui  travaillent  dans  des  ateliers  de  sous-entre- 
preneurs)      15,000 

Ici  l'emploi  des  ouvriers  à  domicile  a  lieu  presque  entière- 
ment par  l'intermédiaire  des  sous-entrepreneurs,  au  nombre 
de  800  environ,  ce  qui  représente  i  sous-entrepreneur  par 
20  ouvriers.  Environ  2,000  ouvriers  garnisseurs,  bouton- 
niéristes,  repasseurs,  travaillent  au  siège  des  sous-entreprises. 

Quant  à  la  raison  pour  laquelle  le  système  de  l'emploie- 
ment  direct  prévaut  dans  la  confection  pour  jeunes  gens, 
tandis  qu'il  coexiste  avec  l'emploiement  indirect  dans  la 
confection  pour  hommes,  elle  dérive  de  la  concentration  de 
l'industrie  en  un  petit  nombre  de  firmes.  Tandis  que  dans  la 
confection  pour  hommes,  on  compte  seulement  100  ouvriers 
à  domicile  par  entreprise,  on  en  trouve  375  dans  la  confec- 
tion pour  jeunes  gens.  Cette  circonstance  appelle  l'interven- 
tion d'un  nouveau  facteur,  qui  est  la  sous-entreprise,  noyau 
autour  duquel  vient  se  diviser  et  se  grouper  la  masse  com- 
pacte des  travailleurs  à  domicile. 
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3.   Le  système  de  la  sous-entreprise. 

Quels  sont  les  bénéfices  des  soiis-entrepreneurs  ? 

Lors  de  Tenquête  officielle  de  1896  sur  la  confection  à 
Berlin,  on  a  fait  plusieurs  estimations. 

D'un  côté,  le  revenu  moyen  d'un  sous-entrepreneur  fut 
évalué  à  1,300  marcs;  d'autre  part,  on  indique  les  chiffres 
suivants  : 

1,400  marcs  dans  la  spécialité  des  jaquettes. 

2,100     —  —  vestons. 

3,500     —  —  pantalons. 

3,000     —  —  confections  pour  jeunes  gens. 

Depuis  lors,  les  salaires  n'ont  guère  subi  de  modifications 
notables.  On  peut  dire  cependant  que  les  bénéfices  de  la 
grande  majorité  des  sous-enlrepreurs  restent  inférieurs  à 
3,000  marcs. 

Voici  deux  comptes  détaillés  de  sous-entrepreneurs  dans  la 
confection  pour  jeunes  gens  : 


I 


o 


Le  sous-entrepreneur  reçut  depuis  le  9  septembre  1905 

jusqu*au  10  mars  1906  du  magasin  de  confection.  M.     3,012.70 

Il  a  payé  à  ses  ouvrières  à  domicile 1,474.20 


Solde.     ...  M.     1,338.50 

D'après  cette  base,  le  salaire  annuel  s'élèverait  donc  à 
3,077  marcs.  De  cette  somme,  il  faut  décompter  le  salaire 
payé  à  trois  ouvrières  travaillant  dans  son  propre  atelier  : 
une  piqueuse,  une  boutonniériste  et  une  fillette  chargée  de 
faire  les  courses.  Il  repasse  lui-même  et  sa  femme  l'aide  envi- 
ron six  heures  par  jour.  Le  loyer  est  de  050  marcs.  Si  Ton 
déduit  encore  quelques  autres  frais,  non  mentionnés  ici,  il 
resterait  approximativement  à  peine  1,300  marcs. 
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Le  sous-entropreneur  a  reçu  du  2  septembre  ^905  au 

3  mars  4906  de  la  maison  de  confection.     .     .  M.     4,870.85 

Il  a  payé  à  ses  ouvrières  à  domicile 2,759.05 


Reste.     ...  M.     2,111.80 

Le  sous-entrepreneur  emploie  chez  lui  une  boutonniériste, 
deux  couturières,  une  piqueuse.  Il  repasse  lui-même  et  paie 
comme  loyer  720  marcs.  Comme  dans  le  cas  précédent,  son 
salaire  ne  doit  guère  dépasser  1,300  marcs  par  an. 

A  noter  que,  dans  les  deux  exemples  cités,  le  sous-entre- 
preneur ne  travaille  que  pour  une  maison. 

Un  troisième  calcul,  relatif  à  un  sous-entrepreneur  dans  la 
confection  pour  hommes,  aboutit  à  un  excédent  d'environ 
1,200  marcs.  Mais  ici  il  est  notoire  que  le  sous-entrepreneur 
cherche  à  arrondir  son  revenu  en  travaillant  pour  des  parti- 
culiers. 

4.  Durée  du  travail  des  ouvriers  à  domicile. 

Les  hommes  travaillent  en  général  de  onze  à  douze  heures 
par  jour. 

Quant  aux  ouvrières,  n'étant  occupées  que  d'une  manière 
intermittente  et  irrégulière,  il  est  difficile  de  préciser  la  durée 
du  travail. 

D'un  relevé  portant  sur  environ  60  ouvrières,  il  résulte 
qu'on  peut  fixer  à  environ  huit  heures  la  journée  de  travail 
d'une  ouvrière  à  domicile  mariée. 

5.  Salaires  des  ouvriers  à  domicile  {hommes), 

A.  Une  entreprise  (confection  pour  hommes  et  jeunes 
gens)  donne  les  chiffres  suivants  pour  six  ouvrières  à  domicile 
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qu'elle  occupe  directement  et  qui  ne  travaillent  pour  aucune 
autre  maison  : 

4,^3.02  marcs. 
i,302  30  — 
1,441.20  - 
1,6-27.40  — 
1,724  70  — 
1,839.50     - 

Ce  qui  équivaut  à  un  salaire  hebdomadaire  de  23  à 
35  marcs.  Ces  ouvriers  ne  reçoivent  d'autre  aide  que  celle 
de  leur  femme. 

b)  Une  maison  de  confection  pour  hommes  et  jeunes  gens 
donne  les  salaires  annuels  (1905)  suivants  pour  27  ouvriers 
à  domicile  : 


Ouvriers  à  domicile  pour  jaquettes, 
boléros,  etc M 


Salaires  pour 
trois  quarts  d'année. 


302.35  (DULladiretad'aBtrMiereDai). 
629.25  (IraTailie  ptor  pirtiealien). 

737. a5 

798.45 

944.40 
1,180.15 
1,302.40 
1,334.85 
1,463.65 
1,470.55 
1,540.65 
1,590.75 
1,604.25 
1,637.55 
1,678.90 
1 ,685.70 
1,704.60 
1,781.15 
1,868.85 
1 ,934.00 
2,056.25 
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Pèlerines 2,135.90 

Ouvriers  à  domicile  pour  jaquettes, 
boléros,  ete 


Paletots  d'enfant 

Ouvriers  à  domicile  pour  jaquettes, 
boléros,  etc 


2,i57.20 
2,344.45 
2,336.40 


2,374.55 
2,647.20 


Le  salaire  moyen  oscille  entre  1,300  et  1,800  marcs,  soit 
25  à  35  marcs  par  semaine.  Les  ouvriers  qui  gagnent  plus 
de  35  marcs  sont  aidés  d'autres  personnes  et  se  rapprochent 
de  la  catégorie  des  sous-entrepreneurs.  En  règle  générale,  la 
femme  collabore  également  au  travail  de  son  mari. 

c)  Une  entreprise  de  confections  pour  hommes  renseigne 
les  salaires  suivants,  qui  ont  été  payés  à  15  ouvriers  à  domi- 
cile depuis  le  1^'  janvier  jusqu'au  3  mars  1906  (soit 
neuf  semaines). 


180.25  marcs,  soit  par  semaine 

484.75  —  - 

258.25  —  — 

302.50  -  - 

324.75  —  — 

335  25  —  — 

354.00  —  — 

355.25  —  — 

357.75  —  - 

373.25  —  — 

379.75  -  — 


20.00  marcs. 

20.50  — 

28.70  — 

33.60  - 

3600  — 

37.20  — 

39.30  — 

39.50  — 

39  70  - 

44.50  — 

42.20  - 


403  00 
50..00 
508  75 
668.50 


travaillent  avec  un  compagnon. 
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6.  Salaires  des  ouvrières  à  domicile. 

Ces  salaires  sont  inférieurs  à  ceux  des  hommes  pour  les 
raisons  suivantes  : 

i""  Moins  grande  habileté  professionnelle; 

2''  Les  ouvrières  à  domicile  sont  pour  la  plupart  mariées 
et  leur  salaire  n'est  qu'un  revenu  iVappoint. 

De  là,  la  difficulté  d'établir  des  moyemies.  De  plus,  elles 
ne  sont  pas  aidées,  sauf,  exceptionnellement,  pour  de  très 
minimes  opérations. 

Voici  quelques  indications  relatives  à  des  ouvrières  confec- 
tionnant des  blouses  d'enfant  : 

Nombre  Salaire  Salaire 

de  blouses  confectionnées  par  pièce,      hebdomadaire, 

par  semaine.  Marcs.  Marcs. 

13 O.SO  6.05 

15 0.44  6  50 

i8 .  0.48  8.50 

i9 0.39  7.45 

48 0.50  0.37 

49 0.4-2  8.20 

49 0.52  9.80 

24 0.43  10.45 

24 0.42  10.25 

25 0.47  41  85 

26 0.47  42  55 

27 0.40  10.80 

43 0.47  20.25 

Mais  toutes  ces  évaluations  de  moveimes  sont  forcément 
incomplètes,  sujettes  à  caution  et  peu  représentatives  de  la 
réalité. 

On  obtient  des  résultats  plus  exacts  en  calculant,  d'après 
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la  nature  et  le  prix  du  travail,  ce  que  peut  gagner  l'ouvrière 
par  heure.  Des  calculs  communiqués,  il  résulte  que 

Dans  20  cas,  le  salaire  était  de  S4  pfennigs  par  heure. 

-  27  —  —  27       —  — 

-  il  -  _  30       -  - 

-  16  -  —  35       -  - 

A  raison  de  56  heures  de  travail  par  semaine  (10  heures 
par  jour  moins  4  heures  pour  la  remise  des  pièces  achevées), 
le  salaire  hebdomadaire  serait  de 

13.44  mares. 
15.12     - 
16.80     - 
19.60     - 

Ces  chiffres  représentent  le  salaire  brut  sans  aucune  déduc- 
tion pour  fil,  amortissement  de  la  machine  et  autres  frais 
dont  l'ensemble  peut  s'évaluer  de  i  marc  à  m.  1.50.  Le 
salaire  moyen  de  l'ouvrière  à  domicile  serait  donc  approxi- 
mativement de  14  marcs  par  semaine. 

ni.  —  Industrie  lingère  et  industries  connexes  (1). 

Dans  l'industrie  lingère,  nous  rangeons  la  fabrication  du 
linge  amidonné  et  du  linge  de  dame,  la  confection  de 
tabliers  et  jupons  et  l'article  blanc.  Une  démarcation  nette 
entre  ces  diverses  industries  est  impossible  ;  de  là  certaines 
discordances  dans  les  chiffres  statistiques  fournis  par  les 
intéressés. 

(1)  Op.  eu.,  p.  39. 

26a 
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1.  Fabrication  du  linge  amidonné 
(Wàschefabrikation). 

La  fabrication  du  linge  amidonné  s'entend  du  linge  exté- 
rieur   et   visible    (chemises    et   devants,    faux-cols,    man-s 
chettes,  etc.). 

Le  mouvement  d'affaires  des  cinquante  firmes  existant  à 
Berlin  peut  être  estimé  à  environ  35  millions  de  marcs,  dont 
12  millions  de  salaires. 

Depuis  longtemps,  la  confection  de  linge  amidonné  à 
Berlin  se  fait  en  fabrique.  Toutefois,  à  raison  de  l'énorme 
développement  que  cette  industrie  a  prise  pendant  ces  trois 
dernières  décades,  —  développement  qui  semble  devoir  être 
attribué  à  la  formation  d'un  corps  de  main-d'œuvre  profes- 
sionnelle très  capable,  —  il  a  fallu  chercher  dans  le  travail  à 
domicile  un  complément  au  travail  en  fabrique.  Aujourd'hui 
il  y  a  à  peu  près  égalité  entre  le  nombre  des  ouvriers  à 
domicile  et  des  ouvriers  en  atelier,  soit  9,000  de  part  et 
d'autre. 

Si,  contrairement  au  linge  souple  ou  de  dame  (  Wdsche- 
konfection),  le  linge  empesé,  qui  comprend  principalement 
le  linge  pour  hommes,  a  pu  s'organiser  en  fabrique,  c'est  qu'il 
n'est  pas  affecté  —  ou  seulement  dans  une  faible  mesure  — 
par  les  variations  de  la  mode.  Ainsi  se  fait-il  que  le  linge  de 
dame  relève  encore  du  travail  à  la  main,  tandis  que  la  confec- 
tion du  linge  d'homme  s'est  rapidement  concentrée  dans  de 
vastes  établissements  dotés  d'un  outillage  mécanique  des 
plus  complets  et  des  plus  perfectionnés. 

La  majeure  partie  des  9,000  ouvrières  à  domicile  est 
directement  employée   par   des   fabricants;    un  très   petit 

nombre  par  des  sous-entrepreneurs. 

* 

Qu'elle  travaille  à  la  fabrique  ou  à  domicile,  presque  toute 
la  main-d'œuvre  se  compose  de  femmes,  y  compris  les  sous- 
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entrepreneuses.  Près  de  la  moitié  des  ouvrières  à  domicile 
sont  mariées. 

La  fabrique  exerce  une  influence  salutaire  sur  le  travail 
à  domicile.  En  effet,  les  jeunes  filles  viennent  faire  d'abord 
leur  apprentissage  à  la  fabrique,  et  lorsque^plus  tard,  en  se 
mariant,  elles  s'établissent  comme  ouvrières  à  domicile, 
l'éducation  professionnelle  qu'elles  ont  reçue  à  la  fabrique 
est  une  garantie  de  la  bonne  exécution  du  travail.  Aussi 
les  fabricants  ont-ils  l'habitude  de  confier  plutôt  le  meilleur 
ouvrage  à  leurs  ouvrières  à  domicile,  tandis  qu'ils  aban- 
donnent   les   qualités  inférieures  aux  sous-entrepreneuses. 

Malgré  ce  qui  vient  d'être  dit,  la  sous-entreprise  est  cepen- 
dant considérée  comme  une  nécessité.  C'est  que,  dans  beau- 
coup de  cas,  les  ouvrières  à  domicile  habitent  loin  du  siège 
de  l'entreprise.  Ëtablis  dans  les  quartiers  ouvriers,  les  ate- 
liers des  sous-entrepreneuses  drainent  à  fond,  mieux  que  ne 
pourrait  le  faire  la  fabrique,  toutes  les  forces  de  travail  utili- 
sables dans  leur  rayon. 

Quelques  fabriques  ont  été  amenées  à  créer  des  succursales 
{Filialfabriken)  en  dehors  de  Berlin.  Ces  succursales  sont 
tantôt  —  comme  à  Potsdam  et  à  Brandenburg  —  de  simples 
bureaux  ou  comptoirs  de  délivraison  et  de  réception  {Àusga- 
bestellen),  tantôt  —  comme  à  Kottbus,  Rathenow,  Ziegen- 
hals  —  de  véritables  ateliers  de  production  occupant  des 
ouvriers  en  fabrique  et  à  domicile.  L'indication  du  salaire 
moyen  des  ouvrières  n'offrirait  ici  aucun  intérêt  et  serait 
dépourvue  de  valeur,  parce  qu'il  faudrait  y  comprendre  un 
grand  nombre  de  fillettes  et  jeunes  filles  dont  les  salaires 
sont  évidemment  au-dessous  de  la  moyenne. 
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2.  Fabrication  de  cravates  (1). 

Dans  cette  industrie  règne  le  système  de  la  sous-entreprise. 
Les  sous-entrepreneuses  assemblent  les  diffiérentes  pièces 
préparées  par  les  ouvrières  à  domicile  et  achèvent  le  produit. 
La  plupart  des  sous-entrepreneuses  sont  mariées.  Le  per- 
sonnel industriel  comprend  environ  15  %  de  jeunes  filles. 
Il  y  a  de  l'ouvrage  toute  Tannée.  Les  sous-entrepreneuses 
(employant  de  1  à  6  ouvrières  à  domicile)  gagnent  par 
semaine  de  18  à  24  marcs  ;  les  ouvrières,  10  à  15  marcs. 

Voici  encore  quelques  chiffres  : 

Nombre  des  firmes 40 

Chiffre  d'affaires 15  millions  de  mares. 

dont  les  salaires  sont  représentés  par  .  3  millions  de  marcs. 

Nombre  des  sous-entrepreneurs     .     .     .  4,200-1,500 

—     des  ouvrières  à  domicile  .     .     .  4,000-5,000 


1 


(1)  Op.  ciL,  p.  46. 
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L'INDUSTRIE   DE   LA  CORDERIE 

PAR 

Charles  DS  ZXJTTERB, 

Docteur  en  sciences  administratives. 


GÉNÉRALITÉS 


ETUDE    DES    MILIEUX 


I.  —  Le  milieu  physique. 

L'industrie  des  cordages  est  fortement  concentrée,  sur  la 
rive  gauche  de  TEscaut,  dans  la  région  située  entre  les  villes 
de  Saint-Nicolas,  Lokeren  et  Termonde.  Tous  les  types  de 
cordes  sont  fabriqués  dans  ce  rayon  relativement  peu  étendu  ; 
la  ficellerie  et  la  corderie,  qu'il  s'agisse  de  cordes  en  fibres 
végétales  ou  de  cordages  métalliques,  y  sont  représentées 
par  des  entreprises  aussi  variées  dans  leur  importance  que 
dans  leur  organisation.  L'atelier  familial  du  cordier  subsiste 
à  côté  de  l'immense  usine  mécanique,  couvrant  plusieurs 
hectares;  la  grande  production  décentralisée  s'est  main- 
tenue jusqu'à  ce  jour  en  dépit  des  progrès  de  la  concentra- 
tion industrielle. 

Le  tableau  suivant,  dressé  d'après  le  recensement  général 
des  industries  et  des  métiers  de  1896,  permet  d'embrasser 
cette  situation  d'un  seul  coup  d'œil  : 
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6  LES   INDUSTRIES    A   DOMICILE  EN   BELGIQUE 

Au  point  de  vue  de  l'évolution  économique  de  la  corderîe 
à  domicile,  l'arrondissement  de  Termonde  seul  présente  de 
l'intérêt;  seul,  en  effet,  il  contient,  à  quelques  unités  près, 
tous  les  cordiers  à  domicile  de  la  Belgique.  De  plus,  parmi 
les  communes  citées  dans  le  tableau,  Hamme  apparaît 
comme  le  centre  dominant  du  mode  de  production  dont  il 
s'agit  :  sur  un  total  de  1,250  travailleurs  recensés,  cette 
localité  arrive  avec  1,025  ouvriers.  La  corderie  de  Hamme  a 
donc  été  l'objet  principal  de  nos  recherches. 

Hamme  est  située  au  fond  de  l'entonnoir  formé  par  le  con- 
fluent de  la  Durme  et  de  l'Escaut.  C'est  au  prix  de  grands 
labeurs  et  de  beaucoup  de  sacrifices  que  les  assises  de  la 
commune  actuelle  ont  pu  être  jetées  par  nos  ancêtres  à  cet 
endroit.  Le  territoire  de  Hamme,  qui  comprend  une  bonne 
partie  de  terrain  poldérien  et  de  schorres,  a  été  conquis  sur 
les  eaux,  par  l'endiguement  des  deux  rivières  qui  la  limitent 
au  nord  et  à  l'est,  et  l'histoire  relate  les  désastres  et  les 
ruines  accumulés  au  cours  des  siècles  par  des  inondations 
répétées  (i).  Actuellement  encore,  aux  jours  de  crue  exti'a- 
ordinaire,  la  Durme  déborde  de  ses  digues  séculaires  et 
envahit  les  rues  et  les  places  avoisinant  le  quai  d'embarque- 
ment de  Hamme. 

Cette  commune,  en  effet,  a  ses  propres  installations  nau- 
tiques, consistant  en  quais  d'accostage,  hangars  et  bassin  de 
batelage.  Deux  services  réguliers  de  bateaux  à  vapeur  la 
mettent  en  communication  directe  et  journalière  avec  Anvers 
et  permettent  de  livrer,  en  quelques  heures,  les  produits  de 
l'industrie  locale  à  bord  des  grands  navires.  Des  voies  ferrées 
la  relient  à  Tamise,  Gand,  Saint-Nicolas  et  Termonde,  et  par 
Termonde  à  la  ligne  internationale  d'Ostende-Cologne  ;  des 


(1)  F.  De  Potter  et  J.  Broeckaert,  Geschiedenis  der  gemeenten  derprovincie 
Oost-Vlaanderen,  4<>«  reeks,  l«te  deel,  pp.  4  et  suiv. 
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routes  pavées  conduisent  à  Termonde,  Saint-Nicolas  et  Loke- 
ren.  Le  Moervaart,  creusé  de  154-7  à  1358,  redressé,  appro- 
fondi et  amélioré  en  1778,  dérive  du  canal  du  Sas-de-Gand, 
à  10  kilomètres  au  nord  de  la  ville,  et  s'abouche  à  la  Durme. 

Hamme  doit  son  récent  développement  à  la  diversité  et  à 
la  facilité  de  ses  moyens  de  communication. 

Les  historiens  de  la  commune  font  remonter  ses  origines  à 
l'époque  romaine.  Jusqu'au  commencement  du  siècle  dernier, 
cette  localité  n'était  cependant  pas  plus  importante  que  les 
autres  communes  rurales  de  la  Flandre  orientale.  Dans  la 
seconde  moitié  du  XVI*  siècle,  sa  population  comprenait 
1,100  communiants;  actuellement,  la  partie  agglomérée  a 
pris  l'aspect  d'une  petite  ville  ;  plusieurs  rues  nouvelles, 
bordées  de  constructions  fraîches,  témoignent  d'un  rapide 
accroissement  de  la  population  et  du  bien-être. 

La  partie  rurale  est  parsemée  de  hameaux,  dont  quelques- 
uns,  aussi  populeux  que  maint  village  des  environs,  ont  été 
érigés  en  paroisses  distinctes.  Politiquement,  la  commune 
dépend  de  l'arrondissement  administratif  de  Termonde  ;  elle 
est  le  chef-lieu  d'un  canton  judiciaire  comprenant  dans  sa  cir- 
conscription Hamme,  Elversele,  Moerseke  et  Waesmunster. 


H.  —  Le  milieu  démographique. 

La  population  de  Hamme  a  doublé  à  peu  près  en  cent  ans. 
En  1801,  la  commune  avait  7,238  habitants  (1)  ;  au  31  dé- 
cembre 1903,  elle  en  comptait  14,326.  En  jetant  un  coup 
d'œil  sur  le  tableau  reproduit  ci-après,  on  constate  que  ce 
développement  s'accentue  surtout  à  partir  de  1880.  Le  grand 
essor  de  la  corderie  date  également  de  cette  époque. 

(1)  F.  De  Potter  et  J.  Brobckaert,  loc^  ciL 
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Mouvement  de  la  population,  étendue  bâtie  et  noti  bâtie  (1). 


ANNÉE. 

Population. 

Étendue 
bâtie. 

Habitants 

Étendae 
territoriale. 

par  hectare 

d'étendue 

bâtie. 

par  hectare 

d'étendue 

territoriale. 

1856      .   . 
1866  ..  . 
1880  ..  . 
1890  ..   . 
1900  ..  . 
1903  ..  . 

9.723 
10,190 
11,437 
12,039 
13,611 
14.326 

HECT. 

63.72 
67.67 
72.23 
73.29 
76.31 
79.11 

152.59 
150.58 
158.20 
164.27 
178.37 
181.09 

5 
5 
5 
5 
6 
6 

H.       A.  G. 

2,385.72.50 
2,385.72.50 
2,385.72.50 
2,385,72.50 
2,385.72.50 
2,385.72.60 

En  moins  de  cinquante  ans,  cette  population  a  augmenté 
de  32  p.  c,  chiffre  qui  serre  de  près  celui  de  Taugmentation 
moyenne  générale  du  royaume  (35  p.  c).  Sous  ce  rapport, 
Hamme  dépasse  de  beaucoup  toutes  les  communes  voisines, 
voire  Termonde,  chef-lieu  d'arrondissement,  qui,  pendant  le 
même  laps  de  temps,  n'a  vu  croître  sa  population  que 
de  16  p.  c. 

Peu  de  communes  rurales  de  la  Belgique  ont  une  popula- 
tion plus  dense  que  Hamme.  A  mesure  qu'on  descend  vers 


(1)  D'après  V Annuaire  statistique  de  la  Belgique,  1905. 
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cette  localité,  on  voit  monter  le  chiffre  de  la  population 
relative  : 

Population  relative  au  5  4  décembre  4903. 


aRCONSCRIPTION. 


Population 
absolue. 


Populalion 

par  kilomètre 

carré. 


Le  royaume .     .     . 
La  Flandre  orientale 


Arrondissement  administratif  de  Termonde 
Hamme        •     .     • 


6  986.219 

i  067,603 

132J512 

14326 


237 
356 
379 
600 


Six  cents  habitants  par  kilomètre  carré  est  un  fort  beau 
nombre!  Il  augmente  d'ailleurs  encore  tous  les  ans;  car  il 
est  manifeste,  d'après  la  statistique  suivante,  que  la  commune 
n'est  pas  encore  à  la  veille  de  perdre  de  son  importance. 

Mouvement  de  la  population  hammoise  pendant  la  dernière  période 

quinquennale  (1). 


Excédent 

ANNÉE. 

Naissances. 

Décès. 

des  naissances 
sur  les  décès. 

1900 

571 

388 

183 

i901 

571 

315 

2o6 

1902 

586 

344 

232 

1903 

548 

320 

1904 

544 

384 

160 
1,049 

2.800 

1,751 

(1)  Nous  devons  les  statistiques  non  encore  publiées,  dont  il  est  fait  usage 
dans  ce  paragraphe,  à  l'obligeance  de  M.  Van  Goethem,  le  distingué  secrétaire 
communal  de  Hamme.  Nous  lui  présentons  ici  nos  sincères  remerciements. 
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Pour  remonter  à  la  source  de  ce  mouvement,  il  suffit 
de  consulter  les  registres  des  mariages;  celui  de  1904  est 
particulièrement  suggestif  :  il  en  ressort  que  sur  un  total  de 
190  personnes  ayant  contracté  mariage  cette  année,  42  gar- 
çons et  57  filles,  soit  ensemble  plus  de  la  moitié,  avaient 
moins  de  25  ans.  En  général,  ces  familles  augmentent  rapi- 
dement de  5  à  6  unités;  un  cordier  nous  fit  voir,  sur  son 
livret  de  mariage  doublé,  les  noms  de  la  triomphale  lignée 
de  22  rejetons  ! 

Malheureusement,  il  n'est  pas  de  tableau  sans  ombre,  et 
l'ombre  du  tableau  démographique  de  Hamme  est  la  forte 
mortalité  infantile  relevée  tous  les  ans];  celle  de]  1904  est 
particulièrement  attristante  :  sur  un  total  de  544  naissances, 
176  enfants  sont  morts,  cette  année,  avant  d'avoir  atteint 
l'âge  de  1  an;  c'est  plus  de  32  p.  c.  ;  la  moyenne  générale  du 
royaume  ne  fut  que  de  17.13  p.  c.  en  1903. 

Il  ne  semble  guère  douteux  qu'à  Hamme  la  cause  de  c^tte 
mortalité  se  trouve  principalement  dans  l'intensité  de  la  vie 
industrielle  et,  en  ce  qui  concerne  la  corderie  à  domicile,  dans 
le  peignage  du  chanvre,  travail  insalubre  au  premier  chef, 
qu'on  voudrait  toujours  voir  exécuter  par  l'homme,  mais  qui 
est  effectué  souvent  par  la  mère  de  famille. 


III.   Le    MILIEU    ÉCONOMIQUE. 

Plus  encore  que  la]  Flandre  occidentale,  la  région  de 
Hamme  est  une  terre  d'élection  des  industries  à  domicile. 

Dans  les  arrondissements  de  Terinonde  et  de  Saint-Nicolas 
se  trouvent  réunies  toutes  les  formes  de  fabriques  collectives 
conservées  en  pays  flamand.  Sur  14,838  ouvriers  indus- 
triels,  l'arrondissement  de  Termonde  seul  ne  compte  pas 
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moins  de  6,317  travailleurs  à  domicile  (1),  appartenant  à 
toutes  les  variétés  de  l'industrie  textile. 

Dans  cette  répartition,  Hamme  intervient  pour  1,061  indi- 
vidus sur  3,299  ouvriers  l'ecensés. 

En  dehors  de  Hamme  et  de  la  corderie,  il  reste  dans 
l'arrondissement,  en  fait  de  moyenne  et  de  grande  industrie, 
quelques  rares  ateliers  de  construction  métallurgique  (Ter- 
monde),  des  filatures  et  des  tissages  mécaniques  (Lokeren, 
Tamise,  Zèle,  Termonde  et  Wetteren),  des  tanneries  et  des 
manufactures  de  tabac  (Wetteren),  des  huileries  (Termonde). 
Hamme  occupe  dans  la  circonscription  une  place  spéciale  très 
marquée  ;  la  grande  industrie  y  est  entièrement  dominante  : 
de  tous  les  côtés  émergent  de  l'aggloméré  des  cheminées 
de  fabriques.  Pendant  les  heures  de  travail,  rien  ne  trahit 
l'intense  activité  qu'abrite  cette  petite  ville  aux  abords  pai- 
sibles; mais  vienne  l'heure  de  midi,  et  des  masses  compactes 
d'ouvriers  se  précipitent  en  hâte  dans  les  rues,  pour  aller 
prendre,  pendant  le  court  répit  laissé  par  le  travail  à  l'usine, 
le  repas  qui  les  attend  à  des  divStances  parfois  considérables. 

Le  recensement  général  des  industries  et  des  métiers 
de  1896  nous  renseigne  sur  Timportance  et  la  diversité  des 
entreprises  existant  à  Hamme.  Depuis  lors,  diverses  indus- 
tries ont  été  considérablement  développées.  Outre  la  corderie 
et  la  ficellerie,  Tamidonnerie,  la  fabrication  de  tapis  artis- 
tiques, la  fabrication  de  nattes  et  celle  de  rubans,  tresses, 
lacets  et  sangles  sont  en  plein  progrès. 

Au  point  de  vue  agricole,  Hamme  possède  et  accentue 
même  les  divers  attributs  qui  sont  les  caractéristiques  géné- 
rales des  communes  rurnles  des  Flandres.  Le  degré  de  con- 
centration de  la  propriété  foncière  y  dépasse  la  moyenne  du 
royaume,  de  la  province  et  de  l'arrondissement. 

(1)  Recensrtfient  général  des  industries  et  des  inéiiers,  1896.  —  Atlas  statis- 
tique, tableau  I,  p.  13. 
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Tableau  comparatif  de  la  répartition  de  la  propriété  foncière  (1), 


CIRCONSCRIPTIONS 

ADMINISTRATIVES. 

Nombre 
d'habitants 

occupés 

aux  travaux 

agricoles 

pour 

iOO  hectares. 

• 

Pour  iOO  hectares  d'étendue 
exploitée  sout  cultivés  : 

En  faire 
valoir  direct. 

En  faire 
valoir  indirect. 

Le  royaume 

La  Flandre  orientale  .... 
Arrondissement  de  Termonde  . 
Hamme 

59 

98 

116 

112 

HECT. 
34.67 

23.42 

2:i.79 
19.6i 

HECT. 

65.33 
76.58 

74  21 
80.38 

Sur  ce  sol  fécondé  par  le  travail  persévérant  des  ancêtres, 
une  population  dense,  laborieuse  et  infatigable  tire  de 
cultures  morcellées  et  intensifiées  à  Textréine  une  partie  de 
ses  moyens  de  subsistance.  Sur  1,323  exploitations  recensées 
en  1895,  1,042  avaient  moins  de  2  hectares  d'étendue; 
aucune  des  281  entreprises  restantes  n'atteignait  20  hectares, 
aucune  ne  rentrait  donc  dans  la  grande  culture,  si  Ton  fait 
commencer  à  cette  limite  le  domaine  de  cette  dernière. 

Situées  aux  confins  méridionaux  du  pays  de  Waes,  sur- 
nommé le  jardin  des  Flandres,  moins  riches  en  éléments 
fertilisants  que  celles  qui  se  trouvent  plus  au  nord,  les  terres 
argilo-sablonneuses  de  Hamme  sont  cependant  fort  bonnes. 
La  production  locale  des  céréales  et  farineux  dépasse  la 
moyenne  générale  de  la  province  ;  sur  une  étendue  cultivée 
de  1,726.33  hectares,  la  moitié  à  peu  près,  soit  854.21  hec- 
tares, est  occupée  par  cette  culture,  et  234.37  hectares  par 
celle  des  plantes  industrielles. 


(1)  Données  extraites  du  Recensement  général  de  l'agriculture  de  1895. 
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Notons,  pai*  rapport  à  cette  demière,  que  sur  610.98  hec- 
tares cultivés  en  chanvre  dans  tout  le  pays,  la  Flandre 
orientale  possède  319.15  hectares  et  Tarrondissement  de 
Termonde  220  hectares.  Le  dernier  recensement  général  de 
Tagriculture  contient,  à  ce  sujet,  l'observation  topique  sui- 
vante : 

<c  L'arrondissement  de  Termonde  comprend  à  lui  seul 
plus  du  tiers  des  étendues  totales  relevées  pour  le  royaume  ; 
ailleurs  la  culture  du  chanvre  n'acquiert  une  certaine  impor- 
tance que  dans  quelques  circonscriptions  environnant  le 
centre  industriel  de  Termonde,  où  ces  produits  sont  destinés 
à  l'industrie  de  la  corderie.  Dans  le  reste  du  pays,  le  chamTe 
n'est  cultivé  que  pour  la  graine  ou,  dans  quelques-unes  de 
nos  contrées  les  plus  pauvres,  pour  la  production  de  la  filasse 
utilisée  par  l'industrie  domestique  (1).  » 

Dans  une  localité  où  le  travail  de  production  est  très 
développé,  il  ne  reste  en  général  que  peu  de  place  pour  le 
commerce  d'articles  qui  ne  sont  pas  de  fal)rication  locale.  A 
Hamme,  le  commerce  proprement  dit  se  réduit  à  quelques 
transactions  en  graines  de  brasserie  ou  d'huilerie  et  en  chanvres 
pour  les  petites  corderies. 

Par  contre,  le  petit  commerce  local  s'est  conservé  dans  un 
état  de  prospérité  relativement  très  satisfaisant  ;  les  magasins 
locaux  n'éprouvent  qu'assez  indirectement  la  concurrence 
suscitée,  dan»  les  centres  plus  importants,  par  les  formes 
concentrées  du  commerce  de  détail. 

Le  marché  local  du  samedi  est  bien  pour>ii  d'articles  de 
consommation  et  d'usage  courant. 


(4)  Recensement  général  de  VagricuUure  de  4895.  —  Bruxelles,  1900.  — 
Partie  analytique,  p.  78. 
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III.    Le    MILIEU    SOCIAL    ET    MORAL. 

Ce  qui  frappe  Tobservateur  pour  la  première  fois  en  contact 
avec  la  population  industrielle  de  Hamme,  c'est  la  constante 
énergie  que  celle-ci  déploie  dans  toute  la  vie  économique. 

Le  chef  d'une  industrie  importante,  aussi  bien  que  Thumble 
fileur  à  domicile,  voue  au  travail  toutes  ses  forces  et  toutes 
ses  facultés.  Parmi  les  diverses  fabriques  et  manufactures  de 
cordes  que  nous  avons  eu  l'occasion  de  visiter,  il  n'y  en  eut 
pas  une  seule  dont  le  propriétaire  ne  fût  là,  assurant  la 
haute  direction  technique  et  commerciale  des  affaires,  s'astrei- 
gnant  aux  heures  de  travail  de  son  personnel,  ne  consacrant 
aux  loisirs  que  le  peu  qui  reste  de  la  journée,  après  les 
longues  heures  passées  à  l'usine. 

Avec  le  (chef  d'entreprise,  la  conversation  concernant  les 
intérêts  professionnels  s'engage  facilement,  et  pour  peu 
qu'on  parvienne  à  la  porter  à  la  hauteur  voulue,  elle  conduit 
tout  droit  au  résultat  désiré. 

Sous  ce  rapport,  les  fabricants  de  Hamme  laissent  un  sou- 
venir plus  agréable  que  leurs  ouvriers.  Les  cordiers  à  domi- 
cile à  même  de  discuter  des  questions  de  métier  sont  clair- 
semés, et  chez  les  mieux  doués,  il  n'est  pas  rare  de  se 
buter  à  un  scepticisme  intransigeant,  à  l'égard  de  toute 
velléité  de  pénétrer  dans  les  secrets  de  leur  profession. 

Sans  doute,  une  fierté  particulière  est  propre  à  tous  les 
travailleurs  à  domicile;  mais  pour  se  rendre  exactement 
compte  de  la  mentalité  de  la  plupart  des  cordiers  de  Hamme, 
il  faut  se  demander  ce  que  devient  fatalement,  au  bout  de 
quelques  générations,  le  sens  moral  et  intellectuel  d'une 
population  complètement  illettrée,  vouée  dès  la  plus  tendre 
jeunesse,  et  sans  répit,  au  même  labeur  et  ne  connaissant  du 
monde  que  ce  qu'elle  en  voit  dans  son  entourage  immédiat. 
La  sociabilité  ne  sera  pas,  à  coup  sûr,  sa  qualité  dominante. 
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Aujourd'hui  que  l'évolution  technique  de  la  corderie  est  en 
voie  d'accomplissement,  le  manque  total  d'instruction  met  la 
classe  ouvrière  hammoise  dans  une  infériorité  déplorable. 
Faute  d'éléments  capables,  les  emplois  à  hauts  salaires  dans 
les  usines  échoient,  le  plus  souvent,  à  des  ouvriers  étrangers 
à  la  commune. 

D'autre  part,  élevés  au  grand  air,  sous  le  regard  paternel 
et  dans  un  milieu  profondément  moral,  les  jeunes  ouvriers 
emportent  généralement  du  foyer  familial  une  vigueur  phy- 
sique et  morale  peu  commune.  La  natalité  illégitime  est 
extrêmement  faible  à  Hamme;  en  <904,  elle  dépassait  à 
peine  4  p.  c.  des  naissances.  Sous  le  rapport  de  la  taille,  de 
la  santé,  de  la  propreté  et  du  maintien,  les  ouvriers  et 
ouvrières  de  fabriques  mêmes  offrent  un  contraste  frappant 
avec  les  cohortes  chétives,  qu'à  certaines  heures  de  la  journée 
les  centres  urbains  de  grande  industrie  manufacturière 
donnent  en  spectacle. 

Dans  le  régime  des  longues  heures  de  travail  en  vigueur  à 
Hamme,  il  ne  reste  que  peu  de  temps  pour  les  plaisirs  popu- 
laires. Le  dimanche  est  le  jour  général  du  repos  et  celui  où 
les  ouvriers  aiment  à  se  rafraîchir  de  la  bonne  bière  du  pays, 
servie  dans  les  verres  extra-copieux  de  500  à  600  cabarets. 
Il  arrive  même  que  cette  distraction  les  attire  dès  le  samedi, 
jour  de  paie,  et  qu'elle  les  retient  jusqu'au  lundi  soir.  Dans 
ces  cas,  il  faut  bien  rattraper  le  temps  perdu,  dans  la  semaine, 
par  un  effort  surhumain. 

Le  lundi  et  le  mardi  suivant  le  3  février,  les  cordiers 
fêtent  leur  patron,  saint  Biaise.  Les  festivités  comprennent, 
le  matin  du  lundi,  une  messe  à  l'église,  à  laquelle  les 
ouvriers  assistent  en  corps  ;  à  midi,  des  dîners  les  réunissent 
dans  les  locaux  des  diverses  sociétés  de  Saint-Biaise;  le 
restant  de  la  journée  et  le  mardi  sont  consacrés  à  des  visites 
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de  cat)arets.  Le  miercredi  matin,  h>ii  retrouve  tout  k  monde 
tu  travail. 

Les  concours  de  pigeons  sont  fort  goûtés  de  la  popula- 
tion, mais  ils  n'engendrent  gu^ne  d  alms. 


L'iNDUSThlB   DE  LA  CORDERIE  17 


TITRE  I 


L'ORGANISATION  COMMERCIALE. 


CHAPITRE  PREMIER. 


Évolution  économique  de  Tindustrie. 


Origine  de  la  gorderie,   date  et  girgonstanges  de  son 

ETABLISSEMENT    DANS    LA    REGION    DE  HaMME.    PhaSES  SUGGES- 

SIVES  DE  SON  DÉVELOPPEMENT. 

A.  —  Aperçu  historique  sur  la  corderie  belge. 

L'origine  de  la  corderie,  sans  être  connue  avec  précision, 
peut  être  fixée  dans  un  passé  lointain;  i*idée  de  multiplier 
par  Tasseinblage  et  le  tortillement  la  résistance  des  ma- 
tières filamenteuses  a  donné  naissance  à  une  infinité  d'arts 
industriels. 

Divers  écrivains  rapportent  que  nos  ancêtres,  à  Tépoque 
la  plus  reculée  de  leur  histoire,  s'appliquaient  à  la  culture 
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du  chanvre  et  du  lin,  et  qu'ils  employaient  ces  textiles  à 
divers  usages  industriels.  Déjà  sous  la  domination  romaine, 
les  produits  de  leur  travail  faisaient  l'objet  d'un  trafic 
d'exportation  vers  la  péninsule  italique  (1). 

Les  tribus  du  nord  de  la  Belgique  se  livraient  à  la  pêche  ; 
elles  comptaient  de  hardis  navigateurs;  dans  la  seconde 
moitié  du  III*  siècle,  Carausius,  chef  ménapien,  organisa 
des  expéditions  nautiques  sur  les  côtes  de  la  Hollande  et 

*  ■ 

de  la  Gaule. 

A  l'aube  de  la  civilisation  chrétienne,  les  navires  flamands 
et  frisons  cinglèrent  vers  des  parages  lointains  et  allèrent 
jeter  les  bases  du  commerce  maritime  dans  les  Iles  britan- 
niques, la  Scandinavie  et  sur  les  bords  de  la  Baltique.  A 
l'époque  des  croisades,  les  navires  marchands  de  Bruges  et  de 
Damme  fréquentaient  tous  les  ports  de  la  Méditerranée  (2). 

La  corderie  s'est  donc  développée  de  bonne  heure  dans  les 
provinces  flamandes;  elle  répondait  aux  besoins  essentiels 
du  pays.  Toutefois,  il  faut  attendre  pour  en  trouver  des 
traces  dans  les  manifestations  de  la  vie  économique  jusqu'au 
moment  où  la  sécurité  et  le  travail  libre  se  développèrent  à 
l'abri  des  franchises  communales.  A  Bruges  et  à  l'Ecluse, 
des  corporations  de  cordiers  se  fondent  en  même  temps  que 
se  développent  les  relations  commerciales  de  ces  villes 
maritimes  (3).  Le  sceau  du  métier  porte  dans  le  champ  une 
manivelle  semblable  à  celles  encore  employées  de  nos  jours 
dans  le  chantier  à  commettre  du  cordier. 

En  1364,  la  ville  de  Nieuport  obtient  une  première  foire  de 

(1)  Pline ^  Histoire  naturelle^  XIX,  p.  2.  (Cf.-  Dubois,  Le  lissage  dans  les 
Flandres,  p.  2.) 

Plut  ARQUE,  De  Flumin.,  c.  III,  §  3.  (Cf.  Altmeyer,  Les  Pays-Bas  avant  et 
durant  la  domination  romaine,  1. 1,  p.  169.) 

(2)  P.  HuYBRECHTS,  Résumé  de  l  histoire  du  œmmerce  et  de  Vindustrie  en 
Belgique.  Bruges,  1887,  pp.  10-28. 

(3)  J.  Gailliard.  Ambachten  en  neringen  van  Brugge.  Brugge,  1854,  bl.  186. 
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neuf  jours  et  une  seconde,  en  1494,  pour  le  trafic  des  cordages, 
des  verveux,  des  seines,  des  rets  (1).  Une  corporation  de  cor- 
diers  s'érige  à  Anvers  à  l'époque  de  la  première  prospérité 
commerciale  de  cette  ville  (2). 

A  Gand,  le  métier  des  cordiers  était  confondu  avec  celui 
des  bourreliers.  Le  règlement  de  fabrication  auquel  cette 
corporation  était  soumise,  dès  le  XVP  siècle,  par  le  magistrat 
de  Gand,  fut  remis  en  vigueur,  sous  le  régime  autrichien, 
par  l'empereur  Charles  VI  (3). 

Dans  d'autres  localités,  les  cordiers  ne  possédaient  pas 
de  corporation  spéciale;  à  Namur,  notamment,  avant  le 
XV  siècle,  ils  étaient  rangés  parmi  les  merciers  (4) .  Toute- 
fois, la  navigation  sur  la  Meuse  et  sur  la  Sambre  favorisa  le 
développement  du  métier;  au  commencement  du  XVII*  siècle, 
celui-ci  fut  érigé  en  corporation  distincte  (5). 

Les  cordiers  de  Bruxelles  formaient  avec  les  couteliers  et 
les  gainiers  de  cette  ville  un  seul  corps  de  métier  (6) .  A 
Liège,  ils  rentraient  dans  la  corporation  des  cureurs  et 
toiliers. 

A  Mons,  ils  formaient  un  corps  de  métier  dès  le  commen- 
cement du  XV!!*"  siècle;  leurs  statuts  furent  renouvelés  le 
16  mars  1737  (7). 

(1)  Ëo.  Barlbtt,  Histoire  du  commerce  et  de  l'industrie  de  la  Belgique, 
3«  édit.  Malines,  1885,  p.  127. 

{%  Ed  Geudbns,  Bel  hoofdambadit  der  merseniers.  Antwerpen,  1891,  pp.  16, 
22, 155. 

(3)  Recueil  des  anciennes  ordonnances  de  la  Belgique  et  des  Pays-Bas  autri- 
chiens, t.  UI,  p.  298. 

(4)  Jules  Borgnet,  Les  corps  de  métiers  et  des  serments  de  la  ville  de  Namur, 
depuis  leur  origine  jusqu*à  l'avènement  de  Philippe  le  Bon  (Messager  des 
SCIENCES  HISTORIQUES,  année  1847,  p.  69). 

(5)  Namur,  Inventaire  des  archives  du  Conseil  du  Gouvernement  général 
(canon  no  182-185). 

(6)  ARcmvES  DE  Bruxelles,  Ordonnantiën  der  Ambachten,  1365- i5(X), 
fol.  94^5. 

(7)  Renseignement  fourni  par  la  Conservation  des  .archives  de  TÉtat  à  Mons. 
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Les  archives  de  Tournai  renferment  treize  ordonnances 
concernant  les  cordiers  de  cette  ville;  la  première  date  du 
17  août  1500  et  la  dernière  de  mars  1670  (1). 

Nous  ne  voyons  pas  pourtant  que  jamais  l'industrie  des 
cordages  ait  été  un  facteur  bien  important  de  la  prospérité 
générale  du  pays,  ni  qu'elle  ait  jamais  obtenu  des  pouvoirs 
publics  des  concessions  et  privilèges  tels  que  ceux  octroyés 
dans  d'autres  pays  à  la  même  industrie  (2).  Au  contraire, 
en  1531,  Charles  V,  dans  sa  sollicitude  pour  l'industrie 
nationale  de  la  pèche,  réglementa  la  vente  du  fil  de  pèche. 
Le  préambule  de  ce  règlement  mentionnait  que,  de  temps 
immémorial,  les  cordages  et  le  fil  employés  dans  cette 
industrie  nous  venaient  de  Bretagne  (3).  On  peut  en  con- 
clure qu'au  début  du  XVI®  siècle  l'industrie  locale  n'était 
pas  en  mesure  de  satisfaire  aux  besoins  du  pays. 

Les  événements  qui  marquèrent  le  commencement  de  la 
période  moderne  n'étaient  d'ailleurs  pas  de  nature  à  favoriser 
l'essor  économique  de  la  Flandre,  encore  moins  le  dévelop- 
pement de  l'industrie  cordière.  Dès  le  début  du  XV*  siècle, 
l'hégémonie  commerciale  de  Bruges  était  menacée  par 
Anvers.  De  progrès  en  progrès,  cette  dernière  ville  en  était 
arrivée,  au  milieu  du  XVP  siècle,  à  supplanter  complètement 
son  ancienne  rivale.  Le  commerce  maritime  se  porta  sur  les 


(1)  Renseignement  fourni  par  la  Consen'ation  des  archives  de  TËtat  à 
Tournai. 

Nous  devons  les  documents  historiques  concernant  les  villes  de  Namur, 
Bruxelles,  Liège,  Mons  et  Tournai  à  l'obligeant  concours  de  H.  Fiiéd.  Ver- 
GAUWEN,  avocat  à  la  Cour  d*appel  de  Gand. 

(2)  En  iSiO,  par  un  statut  de  Henri  VIII,  les  habitants  de  Durport  (Angleterre) 
obtiennent  le  droit  exclusif  de  fabriquer  des  cordages  et  d'acheter  le  chanvre 
cultivé  dans  un  ravon  de  5  milles. 

G.  Peuchet,  Dictionnaire  de  géographie  commerçante.  Paris,  1807,  t.  II,  p.  187. 

(3)  Recueil  des  anciennes  ordonnances  de  la  Belgique  et  des  Pays-Bas  autri- 
chiens, t.  XI,  pp.  198-199. 
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bords  de  l'Escaut  et  avec  lui  Tindustrie  des  cordages  dont  il 
est  le  constant  nourricier. 

D'après  Guicciardini,  Tapogée  de  la  prospérité  d'Anvers 
se  place  vers  15(50.  Quelque  temps  avant  cette  date,  les 
industries  de  rarnieinent  et,  dès  lors,  celle  des  cordages  y 
avaient  pris  un  grand  développement  (1). 

Il  faut  faire  remonter  à  cette  époque  l'origine  des  pre- 
mières corderies  de  Hamme.  Il  résulte,  en  effet,  des  comptes 
de  la  fabrique  d'église  de  cette  localité  que  l'industrie  des 
cordages  y  existait  dès  la  première  moitié  du  XVIP  siècle  (2). 
Alors,  comme  aujourd'hui,  les  habitants  de  Hamme  étaient 
naturellement  amenés  à  tirer  profit  de  leur  situation  géo- 
graphique. 

Malheureusement,  cette  industrie  ne  sut  pas  mieux  se 
maintenir  à  Anvers  et  aux  environs  que  sur  le  littoral 
flamand.  L'avènement  de  Philippe  II  (1558)  marqua  le 
commencement  d'une  ère  de  troubles  intérieurs,  de  guerres 
politico-religieuses  et  de  pillages  qui  amenèrent  notre  mal- 
heureuse patrie  aux  bords  de  l'abîme  et  aboutirent  au  néfaste 
traité  de  Munster  d'abord  (1(}48)  et  à  celui  de  la  Barrière 
ensuite  (I7I3).  Pendant  plus  d'un  siècle  et  demi,  l'activité 
industrielle  est  complètement  enrayée.  Nos  ports  sont  fermés 
et  notre  commerce  maritime  est  sacrifié  à  l'ambition  de  nos 
voisins  du  Nord. 

Alors  commence  pour  la  corderie  belge  la  période  d'efface- 
ment dont  E.  Perrot  a  dépeint  les  caractères  (3)  ;  il  ne  lui 
reste  plus  comme  débouchés  que  ceux  que  lui  procurent, 
dans  le  pays  même,  les  industries  agricole  et  manufacturière 
ruinées,  un  trafic  fluvial  peu  intense  et  la  pèche  maritime. 

(i)  ToRFS,  Geschiedenis  der  stad  Antwerpen.  Antwerpen,  186o,  1. 1,  p.  122. 

(2)  F.  De  Potter  et  J.  Broeckàert.  U)c.  cil. 

(3)  M.  E.  Perrot,  Revue  de  l'Exposition  des  produits  de  l'industrie  nationale 
en  1841.  Bruxelles,  4844,  p.  104. 
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Lentement  le  pays  reprit  ses  forces.  L'établissement  de 
la  Compagnie  d'Ostende,  en  1722,  fut  un  effort  vite  com- 
primé vers  l'émancipation  commerciale.  Cet  effort  suffit 
néanmoins  pour  amener  l'établissement  dans  les  Pays-Bas 
autrichiens  de  nombreuses  fabriques  de  cordages...  Des 
sociétés  pour  la  pèche  se  constituèrent  à  Nieuport  et  à 
Bruges,  même  pour  la  pêche  de  la  baleine  (1). 

L'industrie  de  la  pêche,  encouragée  par  le  prince  Charles 
de  Lorraine,  fut  ensuite  l'objet  d'une  vive  sollicitude  de  la 
part  du  Gouvernement  autrichien  (2). 

En  1748,  après  le  traité  d'Aix-la-Chapelle,  Marie-Thérèse 
affranchit  le  port  d'Ostende  des  clauses  restrictives  imposées 
par  les  traités.  Pendant  la  guerre  de  l'Indépendance  améri- 
caine, Ostende  se  peupla,  son  port  se  couvrit  de  vaisseaux  : 
de  828  qu'il  était  en  1764  et  1765,  le  nombre  des  navires 
entrés  s'éleva  à  2,592  en  1782.  Ostende  et  Nieuport  possé- 
daient ensemble  une  population  de  2,592  pêcheurs  (3). 

Pendant  le  XVIIP  siècle,  notre  littoral  était  ainsi  devenu 
une  secondé  fois  le  centre  du  commerce  maritime  belge;  on 
peut  en  inférer  qu'il  était  redevenu  le  centre  de  la  fabrication 
des  cordages. 

En  effet,  c'est  l'époque  à  laquelle  cette  industrie  dispa- 
raît à  Hamme,  où  nous  l'avons  vue  naître  au  début  du 
XVIP  siècle  :  rien  n'est  mentionné  concernant  la  corderie 
dans  le  recensement  des  industries  de  1764,  conser\'é  aux 
archives  de  l'État,  à  Bruxelles  (4) .  La  fermeture  de  l'Escaut 
lui  avait  porté  un  coup  njortel. 

(1)  Natalis  Briavoinne,  Mémoire  sur  Cétat  de  la  population  des  fabriques,  des 
manufactures  et  du  commerce  dans  les  provinces  des  Pays-Bas,  depuis  Albert  et 
Isabelle  jusqu'à  la  fin  du  siècle  dernier.  (Mém.  cour,  de  l'Académie  de  Bruxelles, 
l.  XIV,  1830-4840.  p.  W.) 

(%  Ibid.,  p.  89. 

(3)  Ibid,,  pp.  174^75. 

(4)  F.  De  Potter  et  J.  Broeckaert,  loc.  cit.,  p.  4. 
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B.  —  Les  origines  de  la  corderie  hammoise, 

La  reprise  des  affairés  *qui  marqua  la  seconde  moitié  du 
XVIIP  siècle  se  fit  sentir  dans  toutes  les  branches  de  l'acti- 
vité nationale  :  l'exportation  des  charbons  et  des  produits 
de  l'industrie  ainsi  que  Tihiportation  d'objets  de  consomma- 
tion et  de  matières  premières  prirent  un  élan  remarquable  (1). 
Comme  le  trafic  qui  en  résultait  était  en  très  grande  partie 
réservé  à  la  navigation  fluviale,  on  conçoit  que  la  batellerie 
suivit  pas  à  pas  le  développement  général  du  commerce. 

Le  réseau  fluvial  des  Flan.dres  est  le  plus  serré  du  monde 
entier.  L'enchevêtrement  des  cours  d'eau  et  canaux  des 
Flandres  est  si  grand,  dit  Reclus,  que  le  géographe  histo- 
rique le  plus  érudit  ne  saurait  s'y  reconnaître.  Or,  la  région 
de  Hamme  forme  comme  le  nœud  de  ce  vaste  réseau,  le 
centre  où  convergent  la  multitude  de  coulées  naturelles 
et  artificielles  qui  desservent  les  deux  Flandres,  les  pro- 
vinces d'Anvers  et  de  Brabant,  une  partie  du  Hainaut  et  de 
la  France. 

11  était  donc  naturel  que  l'industrie  des  transports  et  ses 
dérivants,  la  construction  de  bateaux,  la  corderie  et  le  tis- 
sage de  la  toile  à  voile  s'implantassent  dans  un  milieu  aussi 
favorable  à  leur  développement.  Zèle,  commune  limitrophe 
de  Hamme,  est  actuellement  encore  le  centre  de  la  fabrica- 
tion des  toiles  à  voile  (2).  Boom,  Termonde,  Rupel- 
monde  étaient  restés,  à  la  fin  du  XVIIP  siècle,  des  centres 
réputés  de  constniction  de  bateaux  (3).  En  s'appliquant  à  la 
corderie,  Hamme  et  les  communes  environnantes  n'ont  fait 
que  s'approprier  une  part  des  avantages  leur  revenant  du 
chef  de  leur  situation  géographique. 

(i)  Briavoinne,  loc.  ciL,  p.  173. 

(2)  E.  Dubois,  loc.  cit.,  p.  74. 

(3)  Briavolnne,  loc.  cit.,  p.  173. 
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En  plaçant  la  première  période  de  développement  de  la 
corderie  de  Hamme  au  début  du  XIX®  siècle,  MM.  De  Potter 
et  Broeckaert  n'ont  certes  pas  retardé  les  événements.  Voici 
quelques  faits  qui  le  prouvent. 

Lorsque  la  constitution  de  la  République  batave  eut  rendu 
effectif  l'arrêté  d'affranchissement  de  l'Escaut,  pris  par  la 
Convention  nationale  en  1792,  et  que  plus  tard  Napoléon 
eut  transformé  Anvers  en  port  de  guerre,  l'autorité  mari- 
time put  aisément  réunir  plus  de  300  ouvriers  dans  les  cor- 
deries  dépendant  des  arsenaux  gouvernementaux  (1).  Ce  fait 
témoigne  évidemment  d'une  certaine  vitalité  de  l'industrie 
en  question  aux  environs  d'Anvers  à  la  fin  du  XVIIP  siècle. 

La  réunion  de  notre  pays  à  la  Hollande  en  1814  n'était 
assurément  pas  faite  pour  favoriser  la  localisation  de  la  cor- 
derie en  amont  d'Anvers,  l'Escaut  étant  de  nouveau  fermé 
en  fait  et  l'arsenal  impérial,  avec  la  corderie  gouverne- 
mentale, ayant  été  supprimés.  Il  en  était  résulté  une  notable 
diminution  de  la  culture  du  chanvre  dans  le  pays  de 
Waes.  De  plus,  la  Hollande,  fidèle  à  sa  politique  nationale, 
avait  prohibé  à  la  sortie  les  filets  et  cordages.  Nonobstant 
ces  circonstances  défavorables,  le  district  du  pays  de  Waes  — 
district  ne  comprenant  pas  la  commune  de  Hamme  —  était 
resté  un  centre  de  corderie  réputé,  livrant  annuellement  au 
commerce  environ  43,000  livres  de  menus  cordages  (2) . 

Mais,  à  un  autre  point  de  vue,  le  régime  hollandais  appor- 
tait à  nos  manufactures  de  cordes  les  énormes  débouchés 
qu'offre  une  nation  de  pêcheurs  et  de  navigateurs,  comme  celle 


(4)  ToRFS,  loc.  ciL,  t.  J,  p.  416.  —  Rapport  der  Hoofdcommissie  tôt  beoor- 
deeling  der  voorwerpen  van  nationale  nijverheid  tentoongesteld  te  Gent  in  de 
maand  Âugustus  1820,  p.  53. 

(â)  R.  Van  Bruyssel,  Histoire  de  Vindustrie  et  de  la  marine  en  Belgique,  1864, 
t.  Ul,  p.  3^325.  —  Van  den  Bogabrde,  ttet  landvan  Waas.  Sint-Nicolaas,  1825, 
U  1,  pp.  93  et  290. 
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habitant  les  provinces  bataves.  Aussi  bien,  les  expositions  de 
Gand  et  de  Haarlem,  en  1820  et  1825,  témoignent-elles  d'un 
véritable  empressement  des  fabricants  belges  à  faire  connaître 
leurs  produits.  Sur  il  exposants  de  cordages  primés  à 
Haarlem,  nous  relevons  cinq  firmes  belges,  parmi  lesquelles 
figure  à  deux  reprises  celle  de  MM.  Gabriel  Vermeire  et 
frères  de  Hamme.  Les  rapports  du  jury  constatent  que  Tin- 
dustrie  des  cordes  des  provinces  septentrionales  de  la  Belgi- 
que occupait,  à  cette  époque,  un  rang  distingué,  et  que  la 
corderie  primée  de  Hamme  était  une  des  premières  du 
Royaume-Uni. 

On  peut  donc  dire  qu'au  commencement  du  XIX*  siècle, 
la  corderie  hammoise  connaissait  déjà  la  forme  de  la  grande 
industrie. 

Or,  en  corderie,  le  travail  à  domicile  est  inséparable  du 
régime  de  la  grande  production  manufacturière.  Le  filage, 
le  toronnage  et  le  câblage  s'exécutent  sur  des  espaces  de 
plusieurs  centaines  de  mètres.  La  concentration  en  atelier 
de  toutes  les  opérations  exigerait  des  installations  immenses. 
Une  seule  filerie  demande  150  à  200  mètres  carrés  d'espace; 
en  établir  plusieurs  en  atelier  grèverait  considérablement  le 
capital  fixe  engagé  dans  l'entreprise. 

D'autre  part,  le  filage  du  fil  de  caret  est  une  opération 
simple,  pouvant  se  faire  au  moyen  d'un  outillage  peu  coû- 
teux ;  il  en  est  de  même  du  commettage  de  la  fine  et  de  la 
grosse  ficelle,  voire  même  de  certains  menus  cordages  tech- 
niquement classés  dans  la  catégorie  des  cordelles.  Au  lieu  de 
concentrer  tout  ce  travail  en  atelier  et  de  grever  l'entreprise 
de  frais  généraux  excessifs,  il  est  plus  simple  et  plus  éco- 
nomique d'en  confier  l'exécution  à  des  tâcherons  pouvant 
installer  leur  corderie  à  frais  réduits. 

Il  ne  reste  ainsi  à  la  fabrication  centralisée  que  les  opé- 
rations demandant  une  main-d'œuvre   plus   nombreuse  et 
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plus  adroite,  ainsi  qu'une  direction  technique  supérieure; 
tels  sont  le  toronnage,  le  câblage  et  certains  apprêts.  Ce  pro- 
cédé a  donné  naissance  à  la  production  décentralisée  dans  la 
corderie  hammoise.  Les  témoignages  reçus,  à  ce  sujet,  s'ac- 
cordent à  proclamer  le  travail  à  domicile  aussi  ancien  que 
la  corderie  locale. 

A  la  vérité,  à  un  moment  donné,  l'industrie  locale  a  réagi 
sur  le  régime  cultural  de  la  région  et  un  phénomène  de 
compénétration  réciproque  s'est  manifesté.  Peu  à  peu  Hamme 
et  les  communes  voisines  sont  devenues  le  centre  principal 
de  la  culture  chanvrière  des  Flandres  et  du  pays.  Il  y  a 
cinquante  ans,  Hamme  était  un  marché  de  chanvre  fréquenté, 
où  le  cordier  de  la  contrée  se  procurait  hebdomadairement 
des  bottes  de  chanvre  complètement  préparées.  Il  se  faisait 
place  ainsi  pour  une  nouvelle  catégorie  de  travailleurs,  à  côté 
de  ceux  inféodés  à  la  fabrique  collective,  pour  les  artisans 
achetant  la  matière  première  nécessaire  à  leur  industrie,  la 
transformant  en  fil  de  caret  ou  en  menus  cordages  et  livrant 
le  produit  de  leur  travail  à  quelque  fabricant  de  l'endroit, 
lequel  en  faisait  le  placement.  Nous  avons  trouvé  à  Hamme 
quelques  épaves  de  ce  semi-patronat. 

On  ne  pourrait  en  conclure  à  un  rapport  plus  intime  entre 
la  terre  et  le  travail  :  le  cordier  à  domicile,  qui  fréquemment 
se  double  d'un  petit  cultivateur,*  n'a  pu  être,  à  une  phase 
quelconque  de  l'évolution  économique,  le  transformateur  des 
chanvres  qu'il  avait  cultivés  lui-même  (1). 

L'hypothèse  contraire  est  inconciliable  avec  la  notion 
exacte  de  la  corderie  et  de  la  culture  du  chanvre. 

Autant  que  le  lin,  le  chanvre  exige  un  terrain  fort  ameublé, 
des  soins  laborieux;  or  le  printemps  et  l'été,  qui  sont  les 

(1)  Dans  sa  monographie  sur  Tindustrie  du  tissage,  M.  E.  Dubois  a  fait  res- 
sortir magistralement  les  rapports  nécessaires  qui  rattachent  les  origines  de 
l'industrie  textile  à  domicile  des  Flandres  aux  particularités  physiques  du  pays. 
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saisons  de  travail  en  agriculture,  le  sont  aussi  en  corderie. 
Les  deux  industries  s'excluent  en  quelque  sorte.  Dans  le 
tissage,  la  façon  constitue  Félément  principal  du  produit; 
les  produits  de  la  corderie  sont  plus  grossiers,  plus 
lourds,  c'est  le  poids  de  la  matière  première  qui  compte. 
Pour  passer  le  cycle  des  saisons,  le  cordier  a  besoin  de 
beaucoup  plus  de  chanvre  que  la  petite  culture  peut  lui  en 
procurer. 

C.  —  Évolution  économique  de  la  corderie  hammoise. 

La  Révolution  belge  porta  à  notre  industrie  un  coup  sen- 
sible ;  des  lois  prohibitives  défendaient  aux  produits  de  nos 
corderies  l'accès  de  la  Hollande,  et  beaucoup  de  nos  bâtiments 
allèrent  chercher  dans  ce  pays  le  trafic  qu'ils  cherchaient  en 
vain  dans  la  patrie  (1).  Cette  crise  d'ordre  commercial  se 
compliqua  bientôt  d'une  crise  industrielle;  la  corderie  fut 
une  des  premières  industries  à  payer  un  large  tribut  au 
machinisme. 

Le  régime  de  la  grande  production  mécanique  a  produit 
dans  ce  domaine  une  évolution  profonde  dont  nous  aurons  à 
préciser  la  portée  en  parlant  de  la  technique  et  de  l'outillage. 
Contentons-nous  d'en  noter  ici  quelques  conséquences  éco- 
nomiques. \on  seulement  la  machine,  dans  ses  vastes  accapa- 
rements, a  supprimé  ou  refoulé  le  travail  manuel,  mais  elle 
a  restreint  en  outre,  dans  une  forte  mesure,  les  débouchés 
historiques  de  la  corderie. 

La  comparaison  des  recensements  industriels  de  IS^G  et 
de  189()  dégage  nettement  les  conséquences  de  cette  trans- 
formation. 


(i)  X.  Heuschung,  Essai  sur  la  statistique  générale  de  la  Belgique,  supplé- 
ment à  la  deuxième  édition,  1844,  p.  ^ 
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En  IS^O,  y  avait  en  Belgique,  à  quelques  unités  près, 
591  manufactures  de  cordes  ou  d'ateliers  de  cordiers.  En 
1890,  le  total  général  des  corderies  à  la  main  est  tombé  à 
517.  I/industrie  familiale  est  donc  atteinte  dans  son  existence 
même  ;  maint  rouet  de  cordier,  bourdonnant  naguère  à  Fom- 
bre  du  feuillage  de  quelque  allée  champêtre,  a  été  réduit  au 
silence. 

Jusqu'en  1896,  la  Flandre  orientale  seule  avait  résisté  à  ce 
courant.  A  celte  date,  le  nombre  des  ateliers  et  des  manufac- 
tures de  coitles  était  monté  à  234,  de  165  qu'il  était  en  1846. 
Lors  du  recensement  qui  fut  effectué  au  cours  de  cette 
dernièiv  annt^,  rarrondissemeiit  de  Termonde  comptait 
76  ateliers.  En  189(),  il  en  fut  recensé  85,  indépendamment 
de  26  entreprises  oi^anisées  en  fabrique  collective  et  de 
6  fabriques  méc;miques  de  cordages. 

Quels  furent  les  facteurs  de  cette  admirable  efflorescence 
industrielle? 

LVvolution  provoquée  par  rindustrialisation  de  la  cor- 
derie  était  à  |>eine  commencée,  lorsque  les  fabricants  de 
Hamme  comprirent  qu*il  était  temps  d'abandonner  les  sen- 
tiers battus.  Il  s*agissait  désonnais  de  concourir  sur  le  vaste 
marché  inteniationaU  ouvert  par  la  politique  libre-échangiste 
de  IVpoque.  Le  tra^^il  mécanique  réduisait  sans  cesse  les 
delKmchos  et  lt*s  prix:  il  fallait  chercher  de  nouveaox 
débouches  et  lutter  avec  le  bon  marché. 

lx*s  a^^ntuges  n^sullant  du  voisinage  d'Anvers  et  de  b 
prvseiHV  d  une  main-<l\vuvre  docile,  laborieuse,  indéfini- 
ment  extensible  étaient  de  puissants  éléments  de  succès. 
mais  pinir  jouer  à  c^nip  sur,  un  troisième  £»cteur,  le  bas 
prix  %b*s  malières  premières,  était  indispensable.  Ou^tm- 
|Hmait  la  ctMHuirreiKV  du  ct^rvlage  métallique:  felui-<î  ne 
pr\ieiHlnùt  jamais  à  supplanter  la  conle  en  lîbnes  ve|:etales 
dans  les  innombrables  usages  où  le  Kmi  marché  est  J'absoloe 
mvessîU\ 
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Les  statistiques  de  Tépoque  traduisent  ce  revirement  des 
idées.  De  1851  à  1859,  la  corderie  avait  pris  un  grand 
développement  à  Termonde  et  dans  les  communes  avoi- 
sinantes,  où  elle  occupait  plus  de  3,000  ouvriers.  Les 
exportations  s'étaient  élevées  de  29,560  fr.  à  113,042  fr.  (1). 
La  nouvelle  orientation  se  manifesta,  plus  clairement  encore, 
par  l'importation  directe  des  chanvres  de  Bombay,  introduits 
à  Hamme  en  1868.  Les  chanvres  des  Indes  se  trouvent  au 
dernier  degré  de  l'échelle  des  prix  des  matières  filamenteuses 
employées  en  corderie;  ils  sont  aussi  les  plus  rebelles  aux 
travaux  mécaniques.  Dans  ce  domaine,  la  supériorité  du 
travail  manuel  était  assuré  pour  un  certain  temps  encore. 

Dans  l'article  à  bon  marché,  la  fabrique  hammoise  a  rapi- 
dement acquis  une  supériorité  incontestable  et  incontestée.  Sa 
réputation  s'est  répandue  dans  le  monde  entier;  grâce  à  elle, 
l'exportation  belge  a  pris  un  élan  prodigieux,  et  avec  elle  s'est 
accru  le  nombre  des  ouvriers  à  domicile  de  Hamme.  Ce  nom- 
bre a  doublé,  triplé  en  moins  d'une  trentaine  d'années. 

Il  est  à  peine  besoin  d'ajouter  qu'au  cours  de  cette  évolu- 
tion, le  cordier  à  domicile,  travaillant  les  traditionnelles 
matières  des  Flandres,  de  Russie  ou  d'Italie,  achetées  chaque 
semaine  aux  marchés  d'Anvers  ou  de  Hamme,  était  devenu 
une  véritable  superfétation.  Les  grands  fabricants  en  étaient 
arrivés  à  faire  le  fil  à  meilleur  compte  que  ne  lui  coûtait  le 
chanvre.  Ou  bien  ce  travailleur  a  sombré  dans  les  rangs  du 
prolétariat  industriel,  ou  bien,  s'il  était  doué  d'intelligence 
et  d'énergie,  il  a  pu  arriver  au  patronat. 

La  dernière  période  de  l'histoire  économique  de  la  corderie 
de  Hamme  est  marquée  par  l'introduction  de  la  filature  et 
du  câblage  mécaniques. 

Le  recensement  de  1896  renseigne  l'existence,  à  Hamme 

(i)  Exposé  de  la  situation  du  Royaume  (4854-4860),  1. 111,  p.  147. 
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et  à  Berlaere,  de  trois  fabriques  mécaniques  de  cordages  en 
fibres  végétales.  A  cette  époque,  la  fabrication  mécanique  du 
fil  de  caret  était  sans  importance.  La  transformation  a  com- 
mencé en  1898  et  n'a  fait  que  progresser  depuis  lors. 
Aujourd'hui,  le  travail  mécanique  domine  dans  toutes  les 
usines  travaillant  pour  l'exportation,  et  le  nombre  des 
ouvriers  à  domicile  menace  de  diminuer  aussi  rapidement 
qu'il  a  augmenté  récemment.  Nous  aurons  à  préciser,  au 
cours  de  ce  travail,  les  symptômes  et  les  conséquences  de 
la  crise  provoquée  par  le  nouvel  état  de  choses. 
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CHAPITRE  II. 


Évolution  de  la  technique  et  de  ToutlUage  (1) 


On  distingue  généralement  deux  prototypes  de  cordages  : 
les  cordes  simples  et  les  cordes  composées.  Chacun  de  ces 
prototypes  se  divise  en  un  certain  nombre  de  catégories. 

Les  cordes  simples  sont  ainsi  appelées  parce  que,  au  fond, 
elles  sont  fabriquées  par  une  seule  opération.  On  les  nomme 
aussières.  La  plus  petite  des  aussières  est  le  bitord,  lequel, 
comme  son  nom  l'indique,  n'est  composé  que  de  deux  fils 
tortillés  ensemble.  On  donne  le  nom  de  merlin  à  Taussière 
composée  de  trois  fils.  Le  bitord  et  le  merlin  constituent 
respectivement  la  ficelle  à  deux  et  à  trois  fils. 

Le  cordage  composé  est  formé  d'un  certain  nombre  d'aus- 
sières  commises  ensemble;  on  l'appelle  grelin. 

Le  fil  de  caret  est  le  nom  donné  au  fil  de  corderie,  afin 
de  le  distinguer  du  fil  de  tissage,  du  fil  à  coudre,  du  fil  à 
voile,  etc.  A  partir  d'une  certaine  grosseur,  le  cordage  prend 
le  nom  de  câble.  Les  faisceaux  de  fils  de  caret,  tordus  en- 
semble en  vue  de  la  fabrication  des  câbles,  sont  des  torons. 

(i)  Nous  nous  sommes  aidés,  dans  certaines  parties  descriptives  de  ce  cha- 
pitre, du  Dictionnaire  de  technologie,  publié  à  Bruxelles  en  4829,  par  M.  Lejeune, 
ainsi  que  de  VEncyclopédie  technologique.  Dictionnaire  des  arts  et  manufac- 
tures de  M.  Ch.  Laboulaye.  Paris,  1891. 


33  LES  INnUSTHIBS    A   DOMICILE  EN    BELGIQUE 

Il  est  bien  entendu  que  nous  employons  la  terminologie 
qui  précède  dans  son  sens  original  et  général.  Dans  la 
pratique,  ces  noms  ont  souvent  dévié  de  leur  signification 
primitive;  c'est  ainsi  qu'en  termes  de  marine,  le  bitord  est  la 
corde  composée  de  deux  ou  trois  fils  de  caret  simplement 
tortillés  et  servant  à  garnir  certaines  manœuvres,  pour  les 
protéger  contre  le  frottement  des  corps  voisins.  Le  merlin 
est  composé  de  deux  ou  trois  fils  commis  ensemble.  Le 
terme  aussière  s'applique  exclusivement  à  une  espèce  de 
gros  cordage  (I). 

Avant  d'être  transformés  en  cordes,  les  chanvres  bruts 
doivent  passer  par  toute  une.  série  d'opérations.  Notons  ici 
le  rouissage,  le  teillage,  le  peignage,  le  filage,  le  commet- 
tage,  les  apprêts.  Nous  passerons  successivement  en  revue 
les  opérations  de  corderie. 

A.  —  Le  peignage. 

L'emploi  des  chanvres  et  des  pseudo-chanvres  exotiques 
est  aujourd'hui  tout  à  fait  dominant  dans  la  corderie  belge. 
Les  quelques  centaines  de  mille  kilogrammes  de  filasse 
nationale  qui  sont  soumis  à  la  fabrication,  méritent  à  peine 
d'être  pris  en  considération. 

Les  chanvres  sont  rouis,  teilles  et  assortis  dans  les  pays 
de  production  ;  ils  sont  livrés  aux  corderies  en  balles  dont 
le  poids  varie  suivant  les  lieux  d'origine. 

Le  peignage  constitue  le  premier  travail  de  corderie  ;  il 
s'exécute  dans  un  atelier  ad  hoc  et  a  pour  but  de  séparer  les 
fibres  en  longs  brins  et  en  étoupes,  de  les  rendre  indépen- 
dantes les  unes  des  autres,  de  façon  à  permettre  leur  glisse- 


(1)  A.  PiERRARD,  Cours  d'armements  maritimes  professé  à  V institut  supérieur 
de  commerce  d'Anvers.  Anvers,  J.-E.  Buschmann,  4904. 
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ment  parallèle;  il  continue  le  nettoyage  des  fibres  en  enle- 
vant les  débris  de  paille  laissés  par  le  teillage  (1). 

Le  peignage  à  la  main  se  fait  au  moyen  d'instruments  à 
dents  de  fer  ou  d'acier,  longues  et  acérées,  appelés  sérans. 
L'ouvrier  fait  passer  les  matières  brutes  dans  les  dents  du 
peigne  en  les  abattant  verticalement  sur  celui-ci  et  en  les 
retirant  à  lui.  Il  répète  ce  mouvement,  au  besoin  sur  des 
peignes  de  plus  en  plus  serrés,  jusqu'à  ce  que  les  fibres  pré- 
sentent le  degré  de  finesse  et  de  régularité  voulu. 

Pour  faciliter  le  glissement  des  fibres  sur  le  peigne,  le 
peigneur  enduit  parfois  l'instrument  de  substances  huileuses. 

Quand  le  chanvre  a  été  suffisamment  travaillé  de  cette 
manière,  il  est  remis  au  fileur  à  l'état  de  peignons.  Le  fini 
de  l'ouvrage  est  d'une  importance  considérable  ;  mieux  le 
chanvre  est  peigné,  plus  facilement  il  est  filé;  les  fibres 
enchevêtrées,  mal  séparées,  chargées  de  paille,  glissent  diffi- 
cilement, occasionnent  à  l'ouvrier  des  blessures,  donnent 
nécessairement  un  fil  fort  inégal.  On  ne  peut  faire  du  fil  très 
fin  et  bien  égal  qu'avec  des  matières  extrêmement  divisées. 

Le  peignage  à  la  main  est  encore  fort  en  usage  dans  la 
corderie  belge.  Dans  les  corderies  avec  filature  mécanique, 
l'opération  est  effectuée  au  moyen  de  peigneuses.  Quelques 
matières  communes,  telles  que  certains  aloès  et  chanvres  des 
Indes,  ne  peuvent  êtres  peignées  mécaniquement  :  les  dents 
de  la  machine  s'usent  trop  rapidement  à  ce  travail. 

B.  —  Le  filage. 

Le  filage  est  l'art  de  répartir  également  et  sans  interrup- 
tion les  brins  de  matières  filamenteuses,  à  côté  et  à  la  suite 

(1)  Monographies  industrielles.  Office  du  Travail  et  Inspection  de  Tindustrie 
de  Belgique.  Filature  mécanique  du  coton,  du  lin,  du  chanvre  et  du  jute, 
Bruxelles  190^2,  p.  108. 
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les  uns  des  autres,  et  de  les  réunir  par  un  certain  degré  de 
torsion  donnée  en  même  temps. 

Les  instruments  du  fileur  sont  le  rouet  à  broches  et  le 
touret  ou  dévidoir  ;  des  chevalets  ou  râteliers  sont  placés  de 
distance  en  distance,  sur  toute  la  longueur  de  la  filerie, 
pour  supporter  les  fils,  à  mesure  qu'ils  sont  formés. 

Le  rouet  se  compose  d'un  madrier  fixé  dans  le  sol,  sur 
lequel  s'élèvent  deux  montants  soutenant  une  roue  à  mani- 
velle. Une  poupée  est  fixée  au  sommet  du  montant  le  plus 
élevé  à  l'aide  d'un  coin;  elle  peut  donc  s'éloigner  ou  se 
rapprocher  de  la  roue,  de  manière  à  tendre  ou  à  lâcher  la 
corde  ou  la  courroie,  qui  transmet  le  mouvement  de  la  roue 
aux  broches  à  crochet  ou  à  anneau  que  porte  la  poupée. 

Les  broches  sont  distribuées  sur  un  arc  de  cercle,  qui  pré- 
sente sa  concavité  du  côté  de  la  roue  de  manière  à  participer 
également  au  frottement  de  la  corde  ou  de  la  courroie  qui 
les  embrasse.  Un  homme  appliqué  à  la  roue  peut  faire  tour- 
ner une  douzaine  de  broches.  Il  suffit  d'^un  enfant  pour 
tourner  un  rouet  de  une  à  cinq  broches. 

Le  touret  est  formé  de  deux  croisillons  en  bois,  tenus  à 
une  certaine  distance  par  quatre  bâtons  composant  le  noyau. 
Il  tourne  sur  une  broche  en  fer,  fixée  quelque  part  dans  le 
voisinage  immédiat  du  rouet. 

En  commençant  le  travail,  le  fileur  engage  dans  l'anneau 
de  la  broche  une  boucle  de  chanvre  ;  et  le  chanvre  est  attaché 
en  peignons  autour  de  la  ceinture.  La  broche  ayant  été  mise 
en  mouvement  par  le  tourneur,  le  fileur  marche  en  arrière 
et  cède  de  la  main  droite  la  quantité  de  chanvre  suffisante, 
qui  se  tord  par  l'action  du  rouet,  tandis  que  de  la  main 
gauche  il  serre  ce  fil  un  peu  en  avant,  au  moyen  d'une 
lisière  de  drap,  dite  paumelle,  afin  d'arrêter  le  tortillement 
au  point  voulu.  Pour  ne  pas  laisser  traîner  le  fil.  par  terre, 
il  le  fait  passer  sur  les  chevalets. 
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Arrivé  au  bout  de  la  filerie,  il  en  avertit  Taide  qui 
gouverne  le  rouet.  Cet  ouvrier  détache  le  fil  de  Tanneau  de 
la  broche,  le  fixe  au  tambour  du  touret,  après  Tavoir  tortillé 
avec  une  corde  molle  en  étoupe  qu'on  nomme  livarde. 
Ensuite,  il  enroule  le  fil,  tenu  par  le  fileur  à  Tautre  bout  de 
la  filerie,  en  soutenant  la  livarde  d'une  main  et  en  tournant 
la  manivelle  du  touret  de  l'autre.  Si  le  tourneur  n'est  pas 
assez  fort  pour  faire  cette  besogne,  le  fileur  revient  du  bout 
de  la  filerie  vers  le  rouet,  pendant  que  le  tourneur  va 
prendre  sa  place  à  l'endroit  qu'il  a  quitté,  et  il  fait  lui-même 
l'enroulement  du  fil. 

La  même  opération  se  répète  jusqu'à  ce  que  le  touret  soit 
rempli  ;  les  bouts  de  fil  sont  joints  les  uns  aux  autres  au 
moyen  d'épissures. 

Le  travail  n'est  guère  plus  compliqué  quand  plusieurs 
ouvriers  travaillent  au  même  rouet.  Dans  ce  cas,  le  maître 
fileur  marche  en  tête  et  les  autres  suivent  par  unités  ou  par 
groupes  espacés.  De  cette  manière,  le  travail  se  fait  sans 
confusion.  Les  fileurs,  arrivant  au  bout  de  la  filerie  les  uns 
après  les  autres  et  dans  l'ordre  où  ils  ont  commencé,  se 
trouvent  avoir  le  temps  nécessaire  pour  dévider  chacun  leurs 
fils,  sans  être  obligés  d'attendre  les  uns  après  les  autres. 

Le  filage  se  fait  le  plus  souvent  au  mouillé,  afin  de  mieux 
unir  les  fils.  A  cet  effet,  le  fileur  mouille  de  temps  en  temps 
la  paumelle  ;  celle-ci  doit  avoir  une  épaisseur  plus  ou  moins 
proportionnée  à  celle  du  fil.  On  ne  saurait,  à  travers  une 
forte  paumelle,  percevoir  un  fil  fin.  Les  fils  très  fins  se  font 
sans  paumelle. 

Les  procédés  que  nous  venons  d'esquisser  sont  aussi 
anciens  que  la  corderie  même;  ce  sont  les  procédés  de  tra- 
vail manuel-  actuellement  encore  les  plus  répandus. 

De  nos  jours,  on  fait  usage,  dans  certaines  corderies,  de 
rouets,   souvent  de  fabrication  allemande,  dans  lesquels  le 
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système  des  broches  et  de  la  roue  motrice  est  remplacé  par 
des  roues  d*engrenage  en  fer,  tournant  à  l'aide  d'une  mani- 
velle, entre  deux  plaques  retenues  par  des  entretoises.  L'axe 
des  pignons,  lesquels  font  office  de  broches,  se  prolonge 
en  dehors  de  la  cage,  en  forme  de  crochet.  Ces  machines 
auraient  l'avantage  de  procurer  une  économie  de  fatigue 
et  de  temps. 

Dans  le  courant  du  XIX*"  siècle,  le  machinisme  a  profon- 
dément bouleversé  cette  branche  de  la  corderie.  Ses  débuts 
en  Belgique  sont  antérieurs  à  1841.  M.  E.  Perrot  a  noté  à  ce 
sujet  ce  qui  suit  : 

(c  Un  remarquable  progrès  est  celui  introduit  par 
MM.  Hamman,  Greive  et  C"",  de  Hornu,  qui  seuls  encore  sur 
le  continent  filent  à  la  mécanique  les  fils  de  chanvre  destinés 
aux  plus  gros  câbles.  Il  y  en  a  au  palais  de  l'Industrie; 
l'expérience  dira  s'il  est  vrai  que  ce  mode  de  filature  donne 
une  solidité  de  moitié  plus  grande  aux  cables,  ou  s'il  est  vrai 
que  leur  durée  soit  de  moitié  plus  longue.  C'est  le  contraire 
de  ce  qu'on  avance  pour  les  fils  destinés  au  tissage  ;  il  se 
peut,  néanmoins,  qu'à  cause  de  l'état  très  imparfait  du  filage 
à  la  main  des  fils  de  câble,  l'emploi  des  mécaniques  ajoute  à 
leur  force  en  leur  donnant  plus  de  régularité,  mais  encore 
une  fois  l'expérience  seule  peut  prononcer  »  (1). 

L'expérience  à  laquelle  l'écrivain  fait  allusion  n'est  pas 
encore  terminée;  les  fils  de  caret  à  la  main  et  les  fils  méca- 
niques conservent  respectivement  de  chauds  partisans  et 
des  adversaires  décidés.  Nous  avons  entendu  des  fabricants 
à  la  mécanique  prôner  les  avantages  du  fil  à  la  main  avec 
autant  de  conviction  que  des  manufacturiers  proclamaient  la 
supériorité  technique  du  fil  mécanique. 


(i)  M.-E.  Perrot,  Revite  de  l'Exposition  des  produits  de  l'industrie  nationale 
en  1841,  Bruxelles.  i844,  p.  104. 
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Nous  n'avons  pas  à  prendre  position  dans  ce  débat; 
bornons-nous  à  constater  qu'une  partie  du  public  consom- 
mateur continue,  malgré  tout,  à  donner  la  préférence  aux 
cordages  faits  de  fil  à  la  main,  mais  que,  d'autre  part,  le 
filage  mécanique  fait  d'incessants  progrès. 

Nous  venons  de  voir  qu'en  Belgique,  le  filage  mécanique 
a  été  appliqué  en  premier  lieu  dans  les  districts  miniers,  où 
se  trouve  concentrée  la  fabrication  du  câble  plat  de  mine. 
Or,  le  cable  de  mine  est  fabriqué  en  chanvre  des  meilleures 
marques,  et  les  meilleurs  chanvres  sont  aussi  ceux  qui  se 
travaillent  le  plus  facilement  à  la  mécanique.  C'est  la  raison 
pour  laquelle  la  filature  à  la  main  a  pour  ainsi  dire  disparu 
entièrement  dans  les  régions  minières  (1). 

Il  en  est  de  même  de  la  fabrication  du  menu  fil  de  ficelle  : 
naguère  on  faisait  à  la  main  du  fil  de  pêche  de  4,000  mètres 
au  kilo,  en  fil  simple.  De  nos  jours,  c'est  à  titre  exceptionnel 
qu'on  fait  à  la  main  du  fil  dépassant  000  mètres  au  kilo. 
Dans  ce  domaine,  la  concurrence  avec  la  production  méca- 
nique est  devenue  impossible. 

Le  développement  de  la  ficellerie  mécanique,  dans  la  par- 
tie flamande  du  pays,  date  d'un  quart  de  siècle  environ; 
cette  branche  de  l'industrie  des  cordes  s'est  établie  à  Ter- 
monde,  Berlaere,  Hamme,  Lokeren.  Depuis  trois  ou  quatre 
ans,  elle  s'est  fort  développée  à  Hamme,  où  trois  ou  quatre 
usines  fabriquent  la  fine  ficelle  en  chanvre. 

Le  fil  de  caret  en  jute  est  fabriqué  mécaniquement  à 
Lokeren  et  à  Tamise.  Quant  au  fil  de  caret  en  chanvre,  il  se 
file  mécaniquement  dans  six  corderies  hammoises. 

Théoriquement,  toutes  les  matières  employées  en  corderie 
sont  susceptibles  d'être  filées  mécaniquement  ;  cependant. 


(i)  Recensement  général  des  industries  et  des  métiers  de  1896,  vol.  U,  pp.  98, 
61,46. 
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pour  chaque  série,  il  faut  un  mécanisme  approprié  au  textile 
mis  en  œuvre.  Or  les  chanvres  de  corderie  et  la  finesse  des 
fils  sont  extrêmement  variés  :  une  installation  complète 
entraîne  dès  lors  des  frais  considérables,  d'autant  plus  qne 
le  chanvre  demande  des  machines  très  puissantes. 

Nous  trouvons  dans  cette  complexité  technique  la  raison 
pour  laquelle,  dans  la  fabrication  belge  des  gros  cordages, 
le  divorce  et  la  spécialisation  n'existent  pas  encore  entre  la 
filature  et  les  opérations  subséquentes  de  la  fabrication, 
comme  dans  les  autres  branches  de  l'industrie  textile.  La 
filature  n'est  parvenue  à  s'ériger  en  industrie  séparée  que 
dans  certains  grands  pays  chanvriers,  où,  grâce  à  l'énormité 
des  débouchés,  l'uniformité  domine  dans  le  travail.  C'est  le  cas 
sur  les  côtes  de  Malabar,  en  Cochinchine,  dans  l'île  de  Cevlan, 
pour  les  filatures  de  fils  en  fibres  de  coco,  et  en  Russie  pour 
les  filatures  de  chanvres  de  ce  pays.  Les  côtes  du  Maroc 
fournissent  des  fils  d'alfa  (une  espèce  d'herbe  marine)  ;  l'alfa 
est  peu  employée,  elle  sert  à  faire  des  cordes  très  grossières. 

Les  filatures  de  chanvre  ou  de  jute,  qui  font  les  premiei"s 
numéros,  sont  en  état  de  fournir  aux  ficelleries  mécaniques 
ne  fabriquant  pas  elles-mêmes  le  fil  et  aux  manufacturiers  la 
matière  à  retordre  ou  à  câbler. 

C.  —  Le  commettage. 

Le  commettage  est  l'opération  par  laquelle  plusieurs  fils 
sont  réunis  par  le  tortillement  pour  en  faire  des  ficelles,  des 
torons,  des  aussières  et  des  grelins. 

Nous  retracerons  brièvement  l'évolution  de  la  technique,  au 
point  de  vue  de  la  fabrication  de  ces  divers  types  de  cordages. 

Les  instruments  de  commettage  sont  le  rouet  et  le  chantier 
à  commettre  par  traîneau  ou  par  chariot. 

La  fabrication  du  bitord  est  la  plus  simple.  Le  rouet  ordi- 
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naire  du  fileur  est  employé  au  commettage  des  ficelles  et  des 
cordelles;  il  suffit  de  proportionner  la  force  des  broches  à 
celle  des  fils  à  commettre. 

Après  avoir  fait  un  fil  de  la  longueur  de  la  filerie,  l'ouvrier 
le  détache  de  Tanneau  des  mollettes  du  rouet  et,  avec  l'aide 
du  tourneur,  il  l'attache  par  les  deux  bouts  à  des  broches 
fixées  ^ans  le  sol,  afin  qu'il  ne  puisse  se  détortiller.  Le 
second  fil,  fait  immédiatement  après,  est  à  l'extrémité  de  la 
filerie  rattaché  au  premier  par  une  épissure,  cependant  que 
le  tourneur  remet  le  premier  fil  à  une  broche  du  rouet.  Le 
cordier  attache  ensuite  les  fils  réunis  au  crochet  d'un  éméril- 
/on  (  i),  cloué  à  l'un  ou  l'autre  objet  faisant  office  de  traîneau 
et  plus  ou  moins  lourd  suivant  la  dureté  du  commettage  à 
donner;  il  dispose  ensuite  le  toupin  (2)  entre  les  deux  fils. 
Cette  disposition  terminée,  il  commande  de  tourner  le  rouet 
pour  que  chacun  des  fils  prenne  un  plus  grand  degré  de 
torsion,  ce  qui  les  raccourcit,  le  chariot  n'y  mettant  qu'un 
léger  obstacle.  Lorsque  l'ouvrier  juge  que  le  tortillement  est 
suffisant,  il  éloigne  le  toupin  de  l'émérillon  et  le  fait  glisser 
sans  interruption  jusqu'au  rouet,  qui  n'a  pas  cessé  de  tour- 
ner. Par  cette  opération  les  deux  fils  se  rassemblent,  se 
roulent  l'un  sur  l'autre  et  forment  une  corde  qui  ne  tend 
plus  à  se  détordre  par  son  élasticité,  comme  le  fait  le  fil  de 
caret  abandonné  à  lui-même. 

Toute  la  théorie  de  la  corderie  repose  sur  ce  fait  ;  en  voici 
l'explication  : 

a  Pendant  que  le  toupin  était  contre  l'émérillon,  les  deux 
fils  ont  été  tors  en  particulier  et  ont  acquis  chacun  un  certain 

(i)  Un  crochet  tournant  librement  dans  une  douille  ou  dans  une  bande  de 
cuir  repliée. 

(%  Le  toupin  est  un  morceau  de  bois  en  forme  de  cône  tronqué  de  grosseur 
proportionnée  à  la  corde  à  faire  ;  il  est  sillonné  dans  le  sens  de  la  longueur 
d'autant  de  rainures  que  la  corde  doit  recevoir  de  fils  ou  d'aussières. 
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degré  de  force  élastique,  qui  tend  à  les  détordre  ou  à  les  faire 
tourner  dans  un  sens  opposé  à  celui  dans  lequel  ils  avaient 
été  tortillés,  dès  qu'on  leur  en  aura  donné  la  liberté,  ce  qui 
se  fait  sentir  par  Teffort  que  le  toupin  fait  pour  tourner  dans 
la  main  du  cordier.  Aussitôt  que  le  cordier  aura  écarté  le 
toupin  de  Témérillon,  la  partie  du  premier  fil  qui  se  trouve 
entre  le  toupin  et  rémérillon  étant  en  liberté  tendra,  par  la 
force  élastique  qu'elle  a  acquise  par  le  tortillement,  à  tourner 
dans  un  sens  opposé  à  ce  tortillement;  c'est-à-dire  que  si  les 
fils  ont  été  tors  de  droite  à  gauche,  la  partie  du  premier  fil 
comprise  entre  le  toupin  et  l'émérillon,  qui  sera  en  liberté, 
tendra  à  tourner  de  gauche  à  droite  et  elle  tournera  effecti- 
vement en  ce  sens  par  la  seule  élasticité,  en  faisant  tourner 
avec  elle  le  crochet  de  l'émérillon.  De  même  le  second  fil 
ayant  été  tors  de  droite  à  gauche,  la  partie  de  fil  comprise 
entre  le  toupin  et  l'émérillon  tendra  aussi  à  se  détortiller  et 
à  tourner  de  gauche  à  droite,  et  effectivement,  elle  tournera 
en  ce  sens  et  fera  tourner  le  crochet  mobile  de  l'émérillon. 

M  11  on  résulte  que  les  deux  fils,  tournant  dans  le  même 
sens,  s'ils  n'étaient  pas  réunis,  et  qu'ils  fussent  attachés  à  deux 
émérillons  séparés,  ne  feraient  que  se  détordre.  Mais,  comme 
ils  sont  attachés  au  même  crochet  et  qu'ils  ne  peuvent  pas 
tourner  autour  d'un  même  axe  sans  se  rouler  l'un  sur  l'au- 
tre, les  deux  fils,  par  leur  seule  élasticité  et  par  l'effort  qu'ils 
font  pour  se  détordre,  se  roulent  l'un  sur  l'autre,  mais  dans 
un  sens  opposé  à  celui  dans  lequel  ils  avaient  été  tortillés 
séparément,  de  sorte  que  la  ficelle  se  trouve  entortillée  dans 
un  sens  opposé  à  celui  des  fils  qui  la  composent. 

»  On  voit  :  1**  que  la  portion  des  fils  qui  est  entre  le  toupin 
et  la  roue  perdrait  tout  son  tortillement,  si  le  cordier  n'avait 
pas  le  soin  de  faire  tourner  la  roue  à  mesure  qu'il  en  appro- 
che le  toupin  ;  2**  qu'une  corde  ainsi  commise  reste  sans 
perdre  son  tortillement. 
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»  Le  tortillement  des  fils  augmente  nécessairement  leur 
élasticité,  et  l'effet  qui  résulte  de  cette  élasticité  est  de  détor- 
dre les  fils,  parce  que  les  fibres,  ainsi  que  nous  Tavons  dit, 
font  ressort  et  s'efforcent  de  reprendre  leur  première  posi- 
tion. Cet  effet  ne  peut  s'opérer  sans  que  ces  fils  se  roulent 
les  uns  sur  les  autres,  c'est-à-dire  sans  qu'ils  se  commettent, 
sans  qu'ils  forment  une  corde  ;  mais  comme  le  tortillement 
des  fils  diminue  à  proportion  que  la  pièce  se  commet  et 
qu'il  faut  plus  de  force  pour  tordre  beaucoup  deux  fils 
l'un  sur  l'autre  que  pour  les  tordre  peu,  il  s'ensuit  que  la 
puissance  d'élasticité  des  fils  diminue,  que  Ja  résistance,  qui 
est  l'effort  qu'il  faut  pour  rouler  les  fils  l'un  sur  l'autre, 
augmente  ;  quand  cette  résistance  est  égale  à  la  force  d'élas- 
ticité, tout  reste  en  équilibre  (1).  » 

Cette  ^citation  fait  parfaitement  saisir  la  différence  qu'il  y 
a  entre  le  fil  retors  et  le  fil  bitord  :  le  bitord  conser\'e  son 
tortillement  à  cause  de  l'effort  que  les  fils  élastiques  font 
pour  se  détortiller;  au  contraire,  le  fil  retors  ou  non  reste 
d'autant  mieux  tortillé  que  les  brins  de  chanvre  qui  le  com- 
posent ont  plus  perdu  de  leur  élasticité. 

Pour  donner  à  la  ficelle  toute  la  torsion  supplémentaire 
nécessaire,  il  suffit  de  quelques  tours  de  rouet,  dans  le  sens 
opposé  du  tortillement  des  fils,  c'est-à-dire  dans  le  sens  du 
commettage.  Cette  opération  terminée,  il  ne  reste  plus  qu'à 
tendre  la  corde  sur  des  broches  en  vue  de  faire  sa  toilette. 

(1)  M.  BoiTARD,  Manuel  du  Cordier,  contenant  la  culture  des  plantes  textiles, 
l'extraction  de  la  filasse  et  la  fabrication  de  toutes  sortes  de  cordes,  1  vol. 
orné  de  figures  (collection  des  Manuels  Koret.  —  Citation  reprise  du  Diction- 
naire des  arts  et  manufactures,  de  Laboulaye). 

Le  manuel  de  Boitard,  qui  sans  doute  nous  eût  facilité  Tétude  de  la  technique 
de  la  corderie.  n'est  plus  dans  le  commerce  et  ne  se  trouve  dans  aucune  des 
principales  bibliothèques  du  royaume. 

Il  en  est  de  même  du  traité  de  A.  Renouard,  Fabrication  des  cordes,  câbles, 
ficelles  et  filins  {fabrication  à  la  main  et  fabrication  mécanique),  Paris,  Bernard 
Vignol* 
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Ce  que  nous  venons  de  dire  relativement  à  la  fabrication 
du  bitord,  s'applique  à  celle  du  merlin.  Au  lieu  d'ourdir  sa 
corde  à  deux  fils,  le  cordier  l'ourdit  à  trois,  en  avant  soin  de 
donner  aux  lils  la  même  tension.  Une  corde  faite  de  trois  fils 
est  plus  unie  qu'une  corde  faite  de  deux  fils  plus  gros  ;  dans 
le  commettage,  les  deux  fils  du  bitord  font  trois  révolutions 
ou  hélices,  ceux  du  merlin  n'en  font  que  deux  sur  la  même 
longueur.  C'est  la  raison  pour  laquelle,  toutes  autres  choses 
égales  d'ailleurs,  le  merlin  sera  plus  solide  que  le  bitord; 
l'excès  de  tortillement  qu'ont  subi  les  fils  de  ce  dernier  en 

diminue  la  force. 

« 

Par  le  développement  des  procédés  indiqués  ci-dessus, 
on  parvient  à  faire  au  rouet  du  fileur  toutes  les  cordes 
longues,  dans  la  composition  desquelles  il  entre  6  à  16  fils 
de  caret  fins,  retordus  ou  commis  en  3  et  4  bouts  et  qui 
sont  connues,  dans  la  terminologie  du  métier,  sous  le  nom 
de  cordelles. 

Au  delà  de  cette  grosseur  et  même  en  deçà,  quant  il  s'agit 
de  cordages  courts  à  anneau,  le  rouet  est  insuffisant.  Il  faut 
alors  recourir  au  chantier  à  commettre. 

Ce  dernier  se  compose  de  deux  pièces  de  bois  dressées  en 
terre  et  reliées  entre  elles  par  une  solide  traverse  en  bois 
percée  de  quatre  trous  en  carré.  Des  manivelles  coudées  et 
terminées  en  crochet,  faisant  pour  les  grosses  cordes  l'office 
que  les  mollettes  du  rouet  font  pour  les  petites,  sont  placées 
dans  les  trous- de  la  traverse  et  réunies  par  un  levier  en  bois. 

En  face,  à  la  distance  à  laquelle  il  faut  ourdir  le  fil,  est 
placé  un  traîneau  plus  ou  moins  chargé  et  constitué  de  deux 
semelles,  sur  lesquelles  s'assemblent  des  montants  dont  la 
partie  antérieure  porte  aussi  une  traverse  à  manivelle. 

L'opération  qui  consiste  à  disposer  également  les  fils  sur 
les  quatre  crochets  du  chantier  et  sur  le  crochet  du  traîneau 
s'appelle  Vourdmage. 
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Le  cordage  étant  ourdi,  il  faut  le  concours  de  trois  per- 
sonnes au  moins  pour  le  couiniettre  :  un  tourneur  à  chaque 
traverse  et  le  cordier  pour  diriger  le  toupin.  Les  quatre 
faisceaux  de  fils  formés  par  Fourdissage  sont  tordus 
ensemble  dans  le  même  sens,  à  Taide  du  levier  qui  gouverne 
les  quatre  manivelles.  Quand  la  torsion  est  sufïîsante,  le 
cordier  place  et  fait  glisser  le  toupin  pendant  que  le  levier  à 
quatre  crochets  continue  à  manœuvrer  et  que  le  tourneur,  à 
Tautre  bout  du  chantier,  en  manœuvrant  en  sens  opposé, 
achève  la  torsion  de  la  corde. 

On  trouve  des  chantiers  à  commettre  dans  lesquels  des 
roues  d'engrenage  ont  été  substituées  aux  primitives  mani- 
velles coudées.  Mais,  quelle  que  soit  la  composition  de  cet 
instrument,  il  ne  convient  qu'aux  cordages  courts  et,  à  la 
rigueur,  aux  petits  câbles.  Pour  une  pièce  d'une  centaine  de 
kilos,  il  devient  insuffisant  et  exige  trop  de  main-d'œuvre. 

C'est  surtout  sur  le  mode  de  câblage  des  gros  cordages 
qu'ont  porté  les  efforts  des  inventeurs  qui,  depuis  un  siècle 
et  demi,  ont  perfectionné  la  technique  de  la  corderie. 

Cette  technique  était  encore  fort  rudimentaire  vers  le 
milieu  du  XVIIP  siècle. 

Elle  a  été  décrite  par  Duhamel  du  Monceau  dans  un  traité 
de  corderie  datant  de  cette  époque  (l).  Nous  pouvons  la 
résumer  en  quelques  mots  :  les  procédés  employés  au  temps 
de  cet  écrivain  consistaient  à  tordre  séparément  et  successi- 
vement les  différents  torons  ou  les  différentes  aussières 
entrant  dans  la  composition  d'un  câble  ou  d'un  cordage, 
pour  les  réunir  ensuite  par  une  opération  finale. 

Or,  il  est  impossible  de  former  une  bonne  corde  au  moyen 
de  torons  tortillés  les  uns  après  les  autres,  à  différents  inter- 

(i)  Dlhamël  du  Monceau,  Traité  de  la  fabrique  des  manœuvres  pour  les 
vaisseaux  ou  Varl  de  la  corderie  perfectionné,  464  pp.  ;  préface  et  table  des 
chapitres,  40  pp.  A  Paris,  de  rimprimerie  royale,  MDCGXLVil. 
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valles  de  la  journée  ou  de  la  semaine  ;  les  seuls  changements 
dans  Télat  hygrométrique  de  l'atmosphère  empêcheraient 
ces  différents  éléments  d'avoir  le  même  degré  de  torsion,  les 
mêmes  dimensions,  en  un  mot,  d'être  égaux.  Or  les  éléments 
inégaux  d'un  cordage  doivent  nécessairement  opposer  une 
résistance  inégale  à  la  force  qui  tend  à  les  rompre,  et  le 
toron  le  plus  tendu  est  inévitablement  cassé  avant  les  autres. 

Duhamel  eut  le  mérite  de  signaler  ce  vice  fondamental  et 
le  principe  que  l'art  du  cordier  doit  tendre  avant  tout  à  faire 
des  cordages  dont  tous  les  fils  concourent  à  la  fois,  par  des 
efforts  égaux,  à  résister  à  la  force  qui  serait  de  nature  à  les 
rompre. 

Un  cordier  de  Bordeaux,  M.  Duboul,  s'est  le  premier 
approché  de  la  solution  du  problème,  au  commencement  du 
XIX*"  siècle,  en  inventant  un  mécanisme  qui  supprimait  les 
inégalités  de  longueur,  les  différences  de  tortillement  et  les 
imperfections  inhérentes  à  l'ancien  mode  de  fabrication  des 
cables.  La  machine  de  Duboul  était  composée  d'une  grande 
roue  dentée,  mue  par  une  manivelle,  et  de  neuf  pignons  ou 
plus  s'engrenant  sur  sa  circonférence  et  dont  les  axes  pré- 
sentaient autant  de  crochets,  de  sorte  que  pour  commettre  un 
câble  on  pouvait  ourdir  et  tortiller  à  la  fois  tous  les  torons 
entrant  dans  sa  composition  et  assurer  une  égale  longueur  à 
tous  les  fils.  Les  torons  sont  commis  trois  à  trois,  quatre 
à  quatre  et  en  même  temps,  et  les  trois  aussières  sont 
transformées  en  cable  par  la  même  machine  (i). 

Le  dispositif  de  Duboul  appelait  un  arrangement  du  carré 
du  chariot  ou  du  traîneau  permettant  d'accrocher  les  torons 
tordus  simultanément,  et  d'en  achever  la  torsion  pendant 
l'opération  du  câblage.  Ce  résultat  fut  obtenu  par  un  système 
de  roues  dentées  ou  de  manivelles  réunies  par  un  levier. 


(1)  Bulletin  de  la  Société  d'enœuragenient  pour  Vindustrie  nationale.  Paris, 
1848,  vol.  XVn,  p  337. 
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Il  appartenait  à  rAméricain  Fulton,  contemporain  de 
Duboul,  d'inaugurer  une  phase  nouvelle  dans  l'histoire  de  la 
corderie,  en  appliquant  les  procédés  mécaniques  à  la  fabri- 
cation des  torons  et  des  cordages.  Son  invention  eut  une 
portée  technique  et  économique  considérable,  car  non  seule- 
ment elle  fît  faire  un  grand  progrès  à  l'art  du  commettage, 
mais,  en  outre,  elle  supprima  l'inconvénient  inhérent  aux 
anciens  procédés  de  travail  et  résultant  de  l'étendue  des 
installations. 

Dans  le  système  de  Fulton,  les  fils  embobinés  sont  dispo- 
sés sur  des  dévidoirs  et,  après  s'être  réunis  dans  un  tube,  ils 
viennent  s'enrouler  sur  une  grande  bobine  tournant  dans 
un  châssis  qui  est  lui-même  en  rotation.  Les  fils  sont  formés 
en  toron  au  fur  et  à  mesure  de  leur  passage  du  tube  sur  la 
grosse  bobine. 

Les  torons  élémentaires  embobinés  sont  ensuite  placés 
dans  les  châssis  tournants  de  la  machine  à  commettre  ;  en  se 
dévidant,  ils  passent  ;sur  un  toupin,  pour  aller  se  réunir 
dans  un  tube  et  de  là  s'envider  sur  une  autre  bobine  tour- 
nant en  sens  inverse.  La  retorsion  de  [chaque  toron  séparé- 
ment se  fait  pendant  le  passage  de  la  première  bobine  au 
tube,  et  le  câblage  des  torons  se  fait  entre  le  tube  et  la 
seconde  bobine. 

Grâce  à  ce  procédé,  l'emplacement  de  la  corderie  [peut 
être  fort  réduit,  le  cordage  n'étant  pas  commis  en  une  fois 
dans  toute  sa  longueur,  mais  successivement  dans  ses  diffé- 
rentes sections. 

La  machine  à  commettre,  inventée  par  le  capitaine  anglais 
J.  Huddart  (i),  vers  le  commencement  du  XIX*  siècle,  n'est 
autre  chose  que  le  développement  mécanique  du  système 
imaginé  par  Duboul.  Son  élément  principal  est  une  corde 

(1)  Annales  des  arts  et  manufactures.  Paris,  t.  X.  p.  84.  ' 
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sans  fin,  s'élendant  d'une  extrémité  à  l'autre  de  la  corderie 
et  tournant  mécaniquement  autour  de  plusieurs  poulies 
actionnant,  selon  les  besoins,  les  engrenages  du  carré  du 
chariot  d'une  part,  et  ceux  de  la  machine  à  commettre, 
d'autre  part.  Comme  dans  le  procédé  de  Fulton,  les  fils  sont 
disposés  sur  des  bobines  reposant  sur  des  châssis  et  sont 
amenés  dans  des  tubes  calibrés. 

La  traction  animale  employée  dans  les  grandes  manufac-- 
tures  de  cordes,  pour  faire  les  torons,  est  une  application  de 
la  même  idée.  Dans  ce  cas,  la  corde  sans  fin  est  remplacée 
par  un  câble  passant  sur  des  poulies  et  attaché  à  une  extré- 
mité de  la  corderie.  Un  ou  deux  chevaux,  attelés  à  l'autre 
bout  du  câble,  donnent  le  mouvement  au  mécanisme.  Le 
câblage  se  fait  alors  entièrement  à  la  main,  à  l'aide  de 
machines  élémentaires  du  système  Duboul. 

Les  méthodes  de  Fulton  et  de  Huddart,  perfectionnées  par 
la  science  mécanique  contemporaine,  sont  actuellement 
encore  en  usage  dans  la  fabrication  mécanique  des  cordages 
et  des  ficelles  câblées,  c'est-à-dire  à  torsion  supplémentaire 
donnée  au  fil  pendant  le  commettage.  Le  métier  à  retordre 
suffît  à  la  fine  ficellerie  ordinaire. 

Dans  les  explications  qui  précèdent,  il  n'a  pas  été  ques- 
tion d'une  variété  de  câble  de  forme  spéciale,  le  câble  plat  de 
mine,  à  section  décroissante  et  à  section  uniforme. 

Les  câbles  cylindriques  se  détordent  par  le  poids  des  far- 
deaux qu'ils  élèvent  et  font  ainsi  tourbillonner  la  charge, 
inconvénient  assurément  très  grand  pour  les  ouvriers  qu'il 
faut  descendre  dans  les  profondeurs  de  la  mine  ou  remonter 
à  la  surface.-  Pour  y  remédier,  on  emploie  des  cordages 
plats,  formés  de  six,  huit  ou  dix  aussières  commises  les  unes 
à  droite,  les  autres  à  gauche,  et  cousues  entre  elles  mécani- 
quement par  une  corde,  appelée  fil  à  coudre,  qui  les  traverse 
par  leur  centre. 
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Ce  dispositif,  dans  lequel  les  deux  côtés  du  câble  se  font 
équilibre,  fut  imaginé  au  commencement  du  XIX*"  siècle  par 
M.  John  Curr,  de  Sheffield,  qui,  chose  rare  dans  l'histoire 
des  inventions,  y  trouva  la  source  d'une  grande  for- 
tune (1). 

Le  développement  de  l'industrie  minière  et  spécialement 
la  substitution  du  système  d'extraction  par  cages  à  celui 
d'extraction  par  tonneaux  eurent  bientôt  rendu  insuffisants 
les  progrès  réalisés  par  John  Curr.  En  élevant  des  poids 
aussi  considérables  que  C€ux  que  portent  les  cages,  à  des  pro- 
fondeurs de  800  à  1,000  mètres,  les  câbles  uniformes  se 
détruiraient  par  leur  propre  poids  et  surchargeraient  inuti- 
lement les  machines  d'exhaure.  C'est  la  raison  pour  laquelle 
on  a  commencé  à  fabriquer,  vers  1830,  les  câbles  de  mine  à 
section  décroissante,  c'est-à-dire  des  câbles  plats,  composés 
d'aussières  à  section  décroissante,  de  manière  à  proportion- 
ner la  force  de  résistance  de  chacune  des  sections  des  câbles, 
tout  en  diminuant  leur  poids  par  mètre  courant  (2). 

D'après  une  note  de  Charles  Vertongen,  insérée  dans  la 
Revue  universelle  des  mines,  on  fait  actuellement  à  Ter- 
monde  des  câbles  de  miné,  employés  comme  engins  d'ex- 
traction à  1 ,500  mètres  de  profondeur  (3) . 

L'existence  du  câblage  mécanique  a  été  signalée  pour  la 
première  fois  en  Belgique  en  1841.  Cette  année,  M.  Briant, 

(1)  Bulletin  de  la  Société  dCenamragement  pour  Vindustrie  nationale,  Paris, 
1848,  vol.  XVH,  p.  4Î. 

(%  Exposition  nationale  de  1880.  Catalogue  officieh  Industrie,  2«  édit.  Bru- 
xelles, Merlens,  p.  135 

(3)  Étude  théorique  et  pratique  sur  l'emploi  des  câbles  plats  en  aloés  comme 
engins  d'extraction  à  gfande  profondeur  (extraction  jusqu'à  1,500  mètres  de 
profondeur),  par  Charles  Vertongen,  ingénieur  honoraire  des  mines,  admi- 
nistrateur délégué  de  la  i^ociélé  anonyme  Vertongen- Goens,  à  Termonde 
(Belgique),  et  de  la  Société  anonyme  des  corderie,  fîcelierie  et  filature  de  chanvre 
de  Douai  (Nord).  (Extrait  de  la  Revue  universelle  des  Mines,  etc.,  t.  LIV, 
Z^  série,  45<:  année,  1901.) 
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de  Nivelles,  produisit  à  TExposition  des  produits  de  l'indus- 
trie nationale  de  Bruxelles,  des  cordes  qu'il  pouvait  fabri- 
quer par  un  nouveau  système  sur  des  longueurs  de  500,  de 
1,000  mètres  et  plus,  en  n'ayant  besoin  que  d'un  très 
petit  atelier  (1).  Il  s'agit  évidemment  du  procédé  mécanique 
de  Fulton. 

Actuellement  le  câblage  mécanique  est  prédominant  dans 
le  pays.  Il  règne  pour  ainsi  dire  exclusivement  dans  la  fine 
ficellerie  et  dans  les  corderies  de  la  région  wallonne.  Il  a 
fait  des  progrès  marquants  en  Flandre,  spécialement  à  Ter- 
monde  et  à  Hamme;  on  compte  actuellement  neuf  corderies 
ou  ficelleries  mécaniques  dans  cette  dernière  localité. 

D.  —  Les  apprêts. 

Les  apprêts  ont  pour  objet  soit  de  lustrer  les  cordages, 
soit  d'en  augmenter  la  résistance  à  l'action  détérioi*ante  de 
l'eau. 

Comme  nous  l'avons  dit,  le  fileur,  en  envidant  le  fil  de 
caret,  le  fait  passer  au  préalable  dans  une  livarde,  afin  de 
l'unir  par  le  frottement.  Mais  le  bitord  et  le  merlin  sont 
généralement  commis  d'emblée  et  sortent  de  la  main  du 
cordier  hérissés  de  brins  de  fils  provenant  de  l'imperfection 
du  filage,  imperfection  qui  sera  d'autant  plus  grande  que 
la  matière  employée  est  plus  commune  ou  que  le  peignage 
est  plus  imparfait. 

De  même  par  l'ourdissage,  le  toronnage  et  le  câblage,  le 
fil  de  caret  se  défait  toujours  plus  ou  moins  et  donne  au 
cordage  un  aspect  terne  et  velu  que  le  cordier  doit  faire 
disparaître,  au  cours  des  opérations,  par  des  frottements  à 
l'eau  et  par  l'encollage. 

(4)  M.-E.  Perrot.  loc,  cit. 
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Quand  le  chanvre  est  de  bonne  qualité,  l'encollage  est 
superflu  :  le  lustre  s'obtient  par  un  frottement  énergique 
dans  le  sens  du  filage  ou  du  cominettage  de  chaque  élément 
du  cordage  et  de  celui-ci  tout  entier  quand  il  est  achevé. 
Après  que  la  corde  a  eu  le  temps  de  sécher,  un  dernier  frot- 
tement, au  moyen  d'une  livarde  réticulaire  sèche,  achèvera 
de  donner  le  brillant  nécessaire. 

D'ailleurs,  l'eau  procure  de  la  consistance  à  la  torsion 
donnée  par  le  commettage. 

Le  lustrage  à  l'eau  devient  de  plus  en  plus  rare.  Beaucoup 
de  chanvres  exotiques  réclament  plus  et  mieux  que  cela,  et 
pour  donner  aux  cordages  qu'ils  ont  servi  à  fabriquer  un 
aspect  plus  ou  moins  convenable,  il  importe  de  les  encoller 
copieusement  de  bouillies  de  farine  mêlées  de  matières 
gluantes  ou  savonneuses. 

Dans  la  grosse  corderie,  le  polissage  se  fait  sur  toron  et 
le  lustre  est  donné  après  le  câblage.  Le&  opérations  se  font 
mécaniquement  ou  par  la  traction  animale,  au  moyen  d'un 
chariot  spécialement  aménagé. 

Le  goudronnage,  l'huilage,  le  tannage  et  le  sulfatage 
sont  autant  de  procédés  différents  employés  pour  préserver 
contre  une  rapide  détérioration  les  cordages  de  marine,  de 
pêche,  de  batellerie  et  généralement  tous  ceux  fréquemment 
exposés  à  l'eau,  tels  que  les  cordes  pour  moulins  à  vent,  de 
puits,  etc. 

On  appelle  cordages  blancs  ceux  qui  n'ont  pas  subi  ces 
opérations. 

11  existe  deux  manières  de  faire  le  goudronnage  par 
innnersion,  quand  les  cordages  sont  faits,  ou  en  fils,  immér 
diatement  après  la  filature.  Avant  de  plonger  un  cordage 
blanc  dans  une  chaudière  remplie  de  goudron,  légèrement 
chaud,  on  le  fait  chauffer  lui-même  dans  une  étuve  pour 
faciliter  l'absorption  du  goudron;   on  le  retire  ensuite  et 
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on  le  laisse  égoutter  sur  un  plan  incliné,  qui  ramène  à  la 
chaudière  le  liquide  qui  en  découle. 

Le  goudronnage  et  le  huilage  des  fils  se  font  en  les  pas- 
sant dans  un  bain  de  goudron  chaud  ou  d*huile  et  en  les 
envidant  sur  un  touret  pendant  qu'ils  dévident  sur  Taulre. 
Avant  leur  entrée  dans  le  bain  et  après  la  sortie,  ils  passent 
dans  des  livardes,  qui  les  unissent  et  font  tomber  l'excédent 
de  liquide  dont  ils  sont  imbibés.  Le  huilage  ne  se  fait  presque 
plus  en  corderie  mécanique,  les  chanvres  filés  mécanique- 
ment ayant  été  préparés  par  un  ensimage  à  base  d'huile. 

Les  pécheurs  ont  l'habitude  de  tanner  leurs  cordages,  ou 
de  les  sulfater  à  l'aide  d'une  solution  de  sulfate  de  cuivre; 
ces  procédés  ont  la  réputation  de  les  mieux  conserver. 

En  ficellerie,  l'encollage,  le  lustrage  et  la  teinture  se  font 
sur  les  machines  à  encoller  et  sur  les  polisseuses  à  tambour 
chauffées  à  la  vapeur. 

La  teinture  à  domicile  se  fait  en  frottant  énergiquement 
les  cordes  tendues  de  loques  imbibées  de  couleur. 
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CHAPITRE  III. 

Description  sommaire  du  mode  de  travail  existant 
à  Hamme.  —  Examen  critique. 


Les  explications  qui  précèdent  permettent  de  fixer  avec 
précision  les  limites  de  la  corderie  à  domicile.  En  effet,  ces 
limites  résultent  de  la  technique  même  du  métier.  Les  opéra- 
tions qui  réclament  un  grand  concours  de  bras  et  un  fort 
outillage,  telles  que  le  toronnage  et  le  câblage  des  gros  et  des 
longs  cordages,  n'ont  jamais  pu  être  du  domaine  de  la  pro- 
duction décentralisée.  Au  contraire,  les  besognes  légères, 
exécutées  en  plein  air,  à  Taide  d'outils  simples  et  peu  coû- 
teux, sont  avantageusement  exécutées  à  domicile.  Tout  ce 
qui  se  fait  au  rouet  se  trouve  dans  ce  cas. 

La  fabrication  des  cordages  courts,  au  moyen  du  chantier 
à  commettre,  s'accommode  également  très  bien  du  régime 
domestique,  mais  le  fabricant  n'a  guère  d'avantage  à  faire 
exécuter  au  dehors  e^  travail,  qui  prend  peu  de  place  dans 
ses  ateliers.  Aussi,  les  ouvriers  à  domicile  ont-ils  rarement 
à  s'en  occuper. 

La  filature,  qui  procure  à  l'industrie  des  cordes  ses  élé- 
ments simples,  répond  complètement  aux  conditions  tech- 
niques indiquées  ci-dessus  :  elle  constitue  la  partie  fonda- 
mentale de  la  corderie. 

Comme  dans  les  autres  branches  de  l'industrie  textile,  les 
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fils  de  corderie  sont  désignés  par  leur  longueur  sous  un  poids 
constant.  En  Belgique,  Tunité  dç  poids  est  le  kilogramme  et 
Tunité  de  longueur  le  mètre. 

Un  numérotage  hybride,  basé  sur  le  mode  anglais,  d'une 
part,  et  sur  le  système  métrique  décimal,  d'autre  part,  tend 
à  prévaloir  dans  nos  filatures  mécaniques  de  chanvre,  comme 
dans  les  filatures  de  lin;  il  varie  selon  qu'il  s'agit  du  fil  de 
ficelle  ou  du  fil  de  caret  proprement  dit. 

Dans  la  fine  ficellerie,  le  terme  lea  (1),  précédé  d'un 
numéro  de  classement,  sert  à  désigner  le  fil  simple  : 


i  lea  est  du  fil  de .     . 

.     .       600  mètres 

2                          .     . 

.     .     i,200     - 

8     -         —     .     . 

.     .    1,800     — 

4                         .     . 

.     .    2,400     - 

Et  ainsi  de  suite;  le  plus  fin' numéro  employé  dans  la 
fabrication  des  menues  cordes  est  le  n''  16,  qui  correspond 
à  9,600  mètres. 

Les  catégories  intermédiaires  sont  désignées  par  des  frac- 
tions. Les  mêmes  signes,  compliqués  d'autres,  pour  désigner 
la  composition  et  la  qualité,  entrent  dans  la  désignation  des 
ficelles . 

1  ^3  J^si  est  du  fil  de  800  mètres. 

Au  point  de  vue  de  la  finesse,  le  fil  de  caret  proprement 

\i)  Le  numérotage  anglais  est  donné  directement  par  le  nombre  de  leas 
de  300  yards  contenus  dans  une  livre  anglaise.  Or,  le  yard  vaut  environ 
9i  Vs  centimètres  et  la  livre  anglaise  vaut  454  grammes  ;  étant  donné  que 
454  grammes  correspondent  à  300  yards  ou  274™50,  1000  grammes  corres- 
pondent à  — -~— =  604n'5.  Comme  la  différence  n'est  pas  grande,  on 
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prend  comme  base  du  système  de  dévidage  i  lea  =  600  mètres  par  kilo,  etc. 

Le  mode  anglais  est  d'ailleurs  copié  lui-même  sur  celui  qui  prédomine  dans 
les  filatures  silésiennes  : 

1  faden  (tour  du  dévidoir)  ^  2  */i  yards. 
120    —  —  =--1  gebind  (angl.  :  lea,  fr.  :  échevette)  =  300  yards. 

Philippe  Huguenin,  Aide-mémoire  de  l'ingénieur,  3«  édiL  Paris,  1895,  p.  811. 
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dit  vient  en  tête  de  cette  classification;  il  peut  varier  de  100  à 
600  mètres  et  s'indique  par  un  rapport  de  chiffres  représen- 
tant la  longueur  et  Tunité  de  poids.  Les  fils  de  ^/^q,  ^/^q  sont 
respectivement  de  200  et  de  300  mètres  au  kilo. 

Il  y  a  quarante  à  cinquante  ans,  tous  les  numéros  désignés 
ci-dessus,  le  fil  de  caret  le  plus  gros,  comme  le  fil  de  ficelle 
le  plus  fin  appartenaient  à  la  production  manuelle.  Actuelle- 
ment la  fine  ficellerie  (plus  de  600  mètres)  est  pour  ainsi 
dire  entièrement  mécanique.  Nous  avons  encore  rencontré  à 
Hamme  des  ouvriers  faisant  de  la  ficelle  de  plus  de  600  mètres 
en  fil  simple  ;  mais  ce  travail  est  économiquement  condamné 
et  sa  persistance  ne  s'explique  que  par  un  usage  qui  s'est 
conser>'é  chez  une  partie  du  public  consommateur. 

Depuis  vingt  ans,  la  ficellerie  à  domicile  a  subi,  du  chef  de 
la  transformation  industrielle,  des  atteintes  sensibles  et  répé- 
tées. Citons  à  titre  d'exemple  la  ficelle  de  liure,  le  fil  à 
voile,  le  fil  de  chalut  (1)  ;  il  y  a  quinze  ans,  on  faisait  à  Hamme 
10  tonnes  de  fil  de  pèche  à  la  main  par  semaine;  actuelle- 
ment, on  n'en  fait  plus  10  tonnes  par  année.  Le  recense- 
ment industriel  de  1896  renseigne  23  cordiers  à  domicile 
à  Berlaere  ;  actuellement,  le  nombre  de  ces  ouvriers  est 
réduit  à  quelques  unités.  Or,  la  ficellerie  est  la  spécialité  de 
cette  commune  (2). 

Une  seule  espèce  de  fil  fin  reste  provisoirement  réser\ée 
au  travail  manuel  et  à  l'industrie  familiale  :  c'est  le  fil  de 
tapis  doublé,  de  l,iOO  à  300  mètres  au  kilo  (soit  2,800  à 
600  mètres  en  fil  simple).  Des  essais  de  fabrication  méca- 
nique, tentés  aux  Indes,  n'ont  pas  encore  donné  de  résul- 

(1)  Le  fil  de  pêche  le  plus  fréquent  est  de  325  mètres  en  trois  bouts. 

{%  La  plupart  des  renseignements  concernant  la  commune  de  Berlaere,  dont 
il  est  fait  usage  dans  cette  publication,  ont  été  recueillis  par  M.  Fréd.  Vergauwen, 
avocat  près  la  Cour  d'appel  de  ^and,  lequel  a  bien  voulu  nous  les  commu- 
niquer et  nous  permettre  d*en  faire  usage.  Nous  tenons  à  lui  en  exprimer  ici 
nos  bien  sincères  remerciements. 
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tats  répondant  aux  exigences  de  l'industrie  de  Tameuble- 
nient.  Les  fils  des  Indes  sont,  en  général,  filés  au  mouillé 
et  avec  trop  de  torsion;  leur  mode  d'emballage  en  balles 
pressées  est  un  autre  inconvénient.  Le  fil  de  tapis  est  fait  à 
Hamme,  le  plus  souvent  par  des  adolescents,  en  aloès  de 
Tile  Maurice  ou  des  Indes.  Après  avoir  été  teint  ou  blanchi,  il 
est  livré  aux  fabriques  de  tapis  du  pays  et  de  France. 

Le  filage  à  la  main  n'a  donc  conservé  que  les  gros  numé- 
ros, dont  les  types  les  plus  communs  sont  :  d'une  part,  le 
fil  de  400  mètres,  qui  entre  dans  la  composition  des  grosses 
ficelles  et  des  fines  cordelles  ;  d'autre  part,  le  fil  de  200  à 
225  mètres,  employé  pour  la  fabrication  des  plus  gros 
cordages.. 

Dans  ces  derniers  retranchements,  le  filage  à  la  main 
continue  à  soutenir,  contre  les  progrès  de  la  filature  méca- 
nique, une  lutte  que  divers  facteurs  tendent  à  prolonger, 
mais  dont  l'issue  fatale  ne  parait  pas  douteuse. 

Et  d'abord,  cette  lutte  est  relativement  plus  aisée  pour  les 
gros  numéros  que  pour  les  numéros  (ins.  En  corderie,  le 
poids  fait  le  prix;  or  la  proportion  des  frais  de  main- 
d'œuvre  et  de  matière  première,  entrant  respectivement  dans 
le  prix  d'un  produit,  change  inversement  avec  la  finesse 
du  produit.  Plus  on  a  de  matière  première  pour  une  même 
longueur,  moins  il  y  a  de  frais  de  façon.  Dans  la  fine 
ficellerie,  la  façon  l'emporte  sur  la  matière;  au  contraire, 
dans  le  gros  cordage,  c'est  la  matière  qui  constitue  l'élément 
principal  du  prix  et,  par  suite,  de  la  concurrence.  La  diffé- 
rence entre  le  prix  de  façon  d'un  cordage  mécanique  et  celui 
d'un  cordage  fait  à  la  main  jouera  un  rôle  d'autant  moins 
considérable  dans  la  concurrence  que  la  quantité  de  matière 
employée  aura  été  plus  grande.  A  partir  du  merlin  (135  mètres 
en  trois  fils),  le  poids  de  la  matière  commence  à  compter; 
c'est  la  limite  extrême  de  la  production  à  domicile. 
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Ceci  met  en  relief  le  rôle  important  du  doublage  dans 
l'économie  industrielle  de  la  corderie  ;  dans  le  gros  fil  de 
caret,  l'élément  poids  n'arrive  pas  à  neutraliser  les  avantages 
du  travail  mécanique.  Les  chiffres  suivants  le  prouvent  :  à 
Hamme,  le  fil  de  caret  de  200  mètres  au  kilo  coûte  au  mini- 
mum 13  francs  de  main-d'œuvre  par  100  kilos.  Dans  une 
filature  mécanique  spécialement  montée  pour  ce  produit,  la 
façon  est  évaluée  à  fr.  3.25.  Dans  ces  conditions,  l'exporta- 
tion du  fil  à  la  main  est  impossible  ;  en  fait,  on  n'exporte 
plus  guère  que  du  fil  mécanique. 

C'est  parle  doublage  que  les  manufacturiers  peuvent  encore 
lutter  avec  la  corderie  mécanique  dans  beaucoup  d'articles, 
tels  que  cordes  de  stores,  belles  cordelles,  ficelles  câblées,  et 
cela,  en  employant  les  produits  élémentaires  de  la  ficellerie 
mécanique.  Les  ficelliers  de  Berlaere  remettent  aux  ouvriers 
du  fil  et  de  la  ficelle  mécanique  à  doubler,  au  lieu  de  chanvre 
à  transformer  en  fil.  On  ne  fait  pas  le  fil,  mais  on  fait,  en  un 
jour,  trois  fois  plus  de  cordes.  Dans  beaucoup  de  wagons  de 
deuxième  classe  du  railwav  national,  on  trouve  des  filets 
faits  de  ficelles  mécaniques  câblées  à  la  main. 

Les  ouvriers  à  domicile  de  Hamme  continuent  cependant 
à  produire  des  quantités  énormes  de  fil  de  caret  à  la  main. 
Les  fabricants  mécaniques,  aussi  bien  que  les  manufacturiers, 
occupent  parfois  plusieurs  centaines  de  fileurs,  et  il  y  a  de 
bonnes  raisons  de  croire  qu'il  en  sera  ainsi  pendant  quelque 
temps  encore. 

En  effet,  la  grande  spécialité  des  corderies  hammoises  est 
le  cordage  à  bon  marché  en  pseudo-chanvre  des  Indes.  Or, 
de  tous  les  produits  chanvriers,  ceux  des  Indes  sont  les  plus 
rebelles  au  travail  mécanique,  tant  à  cause  de  la  dureté  de 
certaines  espèces  que  des  impuretés  dont  elles  sont  chargées. 

Même  pour  le  filage  de  matières  plus  appropriées  au  travail 
mécanique,   la  transformation  industrielle   est   loin   d'être 
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accomplie  ;  la  cherté  et  la  variété  des  métiers  à  établir  sont 
fonction  de  la  rareté  des  filatures  complètement  montées. 
Dans  le  filage  des  chanvres  blancs  de  Manille,  de  Tîle 
Maurice,  etc.,  l'évolution  est  complète,  mais  dans  les  autres 
articles,  le  travail  à  la  main  supplée  puissamment  à  l'insuf- 
fisance des  installations. 

Ajoutons  qu'un  nombre  considérable  de  manufactures,  dont 
les  ressources  et  la  clientèle  sont  trop  restreintes  pour 
qu'elles  songent  à  une  installation  mécanique,  luttent  éner- 
giquement  pour  le  maintien  de  leur  situation  acquise  et  y 
réussissent  souvent,  grâce  à  la  préférence  marquée  qu'à  tort 
ou  à  raison  une  notable  partie  de  la  clientèle  manifeste  à 
l'égard  de  la  fabrication  manuelle. 

Enfin,  nous  verrons  que,  dans  la  corderié  à  domicile,  les 
énergies  concentrées  de  la  famille  ouvrière,  les  efforts  réu- 
nis des  hommes,  des  femmes  et  des  enfants  concourent  à 
reculer  le  terme  de^la  résistance  du  travail  manuel,  dans 
toute  la  mesure  du  pouvoir  humain. 

En  conséquence,  bien  qu'il  soit  en  forte  régression,  le 
filage  à  la  maiji  est  resté  une  branche  importante  de  la 
corderié.  11  en  est  de  même,  dès  lors,  du  peignage,  qui  est  la 
première  opération  à  faire  subir  par  le  cordier  aux  chanvres 
bruts  remis  par  le  fabricant. 

Ceci  nous  conduit  dans  une  des  parties  sombres  de  l'en- 
quête. Sans  doute,  certains  ateliers  de  peignage  à  domicile 
sont  propres  et  convenablement  ventilés,  mais  ils  constituent 
le  petit  nombre;  le  plus  souvent,  le  travail  est  effectué  dans 
des  réduits  étroits,  sur  l'aménagement  desquels  la  police  des 
établissements  dangereux,  insalubres  ou  incommodes  n'a  eu 
aucune  influence  et  où  les  odeurs  des  clapiers  se  mêlent  aux 
acres  émanations  des  dépôts  de  poussière,  qui  couvrent  les 
abords.  Dans  c^s  misérables  abris  sont  peignés,  par  des 
hommes  et  aussi  souvent  par  des  femmes  et  des  enfants,  les 
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chanvres  les  plus  dangereux  que  Tindustrie  consomme,  les 
produits  récoltés  dans  les  plaines  marécageuses  des  Indes  et 
expédiés  après  un  teillage  sommaire,  chargés  de  paille  et 
d'impuretés,  avec  ou  sans  Tarrière-pensée  de  faire  frauduleu- 
sement le  poids  des  balles. 

La  proportion  normale  des  déchets  est  de  5  à  10  p.  c. 
pour  les  chanvres  ordinaires  ;  ceux  de  Bombay  donnent  sou- 
vent de  20  à  40  p.  c.  La  vue  d'un  peignage  de  ces  pro- 
duits cause  une  impression  pénible,  même  au  spectateur 
endurci.  Chaque  coup  de  la  peignée  sur  l'instrument  donne 
une  bouffée  de  poussière  asphyxiante,  qui  enveloppe  de 
longues  spirales  l'ouvrier  et  l'atelier  tout  entier.  Pour  divi- 
ser les  fibres,  il  ne  suffit  pas  de  les  manipuler  à  grands 
tours  de  bras  et  de  graisser  copieusement  d'huile  les  dents 
du  peigne  :  il  importe  encore,  au  préalable,  de  les  ramollir 
et  de  les  purifier  par  un  trempage  à  l'eau  tiède  ou  par  un 
broyage  énergique. 

On  comprend  le  rôle  important  du  peignage  et  de  la  qua- 
lité des  matières  au  point  de  vue  de  la  productivité  du  tra- 
vail de  l'ouvrier.  Interrogé  sur  le  mouvement  des  salaires  au 
cours  de  sa  longue  existence  de  cordier,  un  fileur  nous  fit 
cette  réponse  lapidaire,  que  le  gain  réel  de  l'ouvrier  avait 
progressivement  diminué,  étant  donné  que  les  chanvres 
travaillés  à  domicile  sont  de  plus  en  plus  intraitables. 

* 

Poursuivons,  par  rapport  au  commettage,  la  démarcation 
entre  le  domaine  de  la  production  mécanique  et  celui  de  la 
production  manuelle  et,  dans  celle-ci,  entre  le  travail  à  domi- 
cile et  le  travail  manufacturier. 

Entre  les  limites  qui  économiquement  et  techniquement 
circonscrivent  le  travail  à  domicile  —  le  prix  de  revient 
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d'une  part  et  la  puissance  du  rouet  d'autre  part  —  il  y  a 
place  pour  Tinfinie  variété  des  grosses  ficelles  et  des  cordes 
de  matière,  grosseur  et  câblage  différents  que  l'industrie  et 
le  commerce  emploient.  En  voici  une  énumération  sommaire 
et  forcément  incomplète  : 

Les  aussières  à  doubler.  On  fait  à  domicile  des  cordes  élé- 
mentaires de  cordages  câblés  en  atelier. 

Des  cordes  et  cordelles  pour  les  usages  de  l'agriculture, 
de  la  marine  et  de  la  batellerie  en  chanvre  des  Indes  et  de 
Russie. 

Des  cordes  de  blanchisserie  en  aloès  des  Indes  ou  en 
chanvre  de  Nouvelle-Zélande. 

Des  cordes  de  ressort  et  de  paillasson  de  serre  et  des 
grosses  ficelles  d'emballage  en  chanvre  des  Indes. 

Ce  sont  là  des  menus  cordages  dont  la  fabrication  à  domi- 
cile s'explique  par  le  souci  du  fabricant  de  réduire  ses  frais 
généraux  d'installation. 

Une  seule  catégorie  de  cordages  est  et  restera  probable- 
ment réservée  à  la  fabrication  manuelle,  à  cause  de  l'impossi- 
bilité technique  de  les  produire  mécaniquement;  elle  com- 
prend les  nombreuses  cordelles  courtes  dont  il  est  fait  usage 
dans  les  industries  agricole  et  du  bâtiment,  les  cordes 
d'échafaudage,  les  guides,  licous,  traits,  longes,  sangles, 
cordes  d'étreinte,  en  un  mot  tous  les  cordages  avec  anneau  à 
estrope. 

Le  commettage  mécanique  ne  donne  que  des  cordes  faites 
en  longueur.  Pour  en  faire  des  licous,  par  exemple,  il  fau- 
drait les  couper;  les  anneaux  devraient  être  formés  à  une 
extrémité  au  moyen  d'une  épissure  et  l'autre  bout  devrait  être 
noué.  Au  contraire,  le  cordage  manuel  est  ourdi  à  la  longueur 
voulue;  un  seul  fil  est  replié  sur  lui-même,  autant  de  fois  que 
le  comporte  la  grosseur  désirée;  il  est  enchevêtré  et  retordu 
dans  les  quatre  torons,  de  sorte  que  les  extrémités  sont  fer- 
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mes  et  qu'au  moyen  d'un  nœud  particulier  le  cordier  forme 
très  facilement  l'anneau,  qui  fait  partie  intégrante  de  la  corde. 

Dans  la  fabrication  de  tous  les  autres  types  de  gros  cor- 
dages, le  câblage  mécanique  est  aujourd'hui  dominant.  Les 
fabricants  qui  se  contentent  de  la  traction  animale  recon- 
naissent que  la  lutte  est  devenue  très  rude,  sinon  impossible, 
dans  les  articles  à  câbler,  sur  une  grosseur  supérieure  à 
33  millimètres  de  diamètre  ;  c'est  donc  nécessairement  en 
atelier,  qu'à  Hamme,  aussi  bien  qu'ailleurs,  sont  commis 
les  cordages  et  les  câbles,  qu'ils  soient  ou  non  composés 
d'aussières  faites  à  domicile. 

Il  en  est  de  même  du  toronnage,  lequel,  comme  nous 
l'avons  vu,  se  fait  par  les  mêmes  procédés  techniques  que  le 
câblage. 

L'organe  de  la  production  qui  achève  le  cordage  en  fait  les 
apprêts;  telle  est  la  règle  générale,  à  moins  que  ce  travail 
n'exige  des  installations  spéciales  que  l'industrie  à  domicile 
ne  saurait  posséder.  C'est  le  cas  pour  le  goudronnage  et 
l'huilage. 

Par  contre,  l'encollage  et  la  teinture  s'effectuent  parfai- 
tement en  plein  air,  pour  peu  que  le  temps  soit  propice.  Les 
cordiers  à  domicile,  qui  achèvent  des  menus  cordages  au 
rouet  ou  au  chantier,  doivent  donc  faire  le  lustrage. 

La  teinture  à  domicile  est  assez  rare;  à  Hamme  on  fait 
peu  de  cordes  teintes  pour  l'exportation  ;  quelques  manu- 
facturiers font  ce  travail  en  atelier. 

La  mise  en  pelotes  ou  en  rouleaux  des  cordes  se  fait  le  plus 
souvent  chez  le  fabricant,  au  moyen  d'appareils  spéciaux. 

*  ♦ 

Nous  croyons  pouvoir  résumer  comme  suit  les  conclusions 
à  tirer  de  l'étude  objective  des  procédés  de  travail: 

La  finesse  et  la  régularité  des  fils  qui  composent  un  cor- 
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dage  font  la  beauté  de  ce  dernier.  Or,  dans  la  filature  méca- 
nique, l'étirage  des  chanvres  se  fait  avec  une  régularité  par- 
faite et  continue;  de  plus,  les  fibres  sont  tordues  dans  toute 
leur  longueur;  au  contraire,  le  fileur  à  la  main  engage  les 
fils  par  leur  milieu;  la  moindre  inattention,  le  moindre 
défaut  dans  le  peignage  ou  dans  la  matière  occasionnent  des 
irrégularités  de  grosseur.  Les  très  bons  ouvriers  seuls'  sont 
capables  d'observer  une  finesse  constante  et  déterminée  ;  en 
fait,  dix  ouvriers  faisant  de  nom  le  même  numéro  de  fil 
produisent  dix  fils  différents,  et  comme  les  écarts  se  font  tou- 
jours dans  le  sens  d'un  excès  de  grosseur,  ils  se  traduisent 
inévitablement  par  des  pertes  sérieuses  de  matière  première.. 

Les  déchets  du  peignage  filés  à  la  main  ne  donnent 
qu'un  fil  épais  et  médiocre  ;  les  mêmes  déchets  filés  mécanique- 
ment produisent  un  beau  fil  uni.  Qu'importe  que  le  fil  méca- 
nique, étant  filé  au  sec,  ait  un  aspect  velu  et  moins  ferme  que 
le  fil  à  la  main,  les  opérations  de  toronnage  et  de  câblage 
enlèvent  ces  aspérités,  au  fur  et  à  mesure  du  passage  des  fils, 
dans  les  pinces  des  machines,  et  en  fin  de  compte,  le  cor- 
dage mécanique  se  présente  à  la  vue  avec  une  allure  plus 
vive  et  plus  régulière  que  le  cordage  manuel. 

D'autre  part,  la  main  est  plus  souple,  plus  intelligente  ; 
elle  effectue  le  peignage,  le  filage  et  le  commettage  avec  plus 
de  douceur  que  la  machine.  Les  partisans  des  cordes  à  la 
main  en  tirent  argument  en  faveur  d'une  plus  grande  solidité 
de  celles-ci.    ' 

Au  point  de  vue  de  l'apprentissage  et  du  recrutement  de  la 
main-d'œuvre,  le  régime  de  la  grande  production  centralisée 
offre  ici  l'exemple  d'une  supériorité  frappante. 

A  Hamme,  l'inapplicabilité  au  travail  à  domicile  de  la 
législation  sur  les  personnes  protégées  se  fait  particulière- 
ment remarquer  :  à  tous  les  coins  de  rues  surgissent  des 
fillettes  et  des  garçonnets  de  6  à  13  ans,  courant  le  long  des 
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fileries  ou  tournant  le  rouet.  A  Tinstar  de  leurs  parents,  ces 
enfants  grandiront  dans  Tignorance,  heureux  encore  s'ils 
apprennent  leur  métier  sous  la  direction  paternelle  et  échappent 
ainsi  à  la  dureté  du  sweating  System  d'un  maître  étranger. 

La  population  locale  semble  se  rendre  parfaitement  compte 
de  la  situation  douloureuse  de  ces  enfants  ;  les  non-cordiers 
préfèrent  autant  que  possible  envoyer  aux  fabriques  les 
enfants  qui  ont  l'âge  légal,  et  ce  n'est  qu'en  cas  de  nécessité 
que  les  cordiers  ne  suivent  pas  leur  exemple.  La  raréfaction 
de  l'apprentissage  est  un  des  symptômes  les  plus  frappants 
de  la  crise  que  le  travail  mécanique  a  déchaînée  dans  la 
corderie  hammoise. 

Il  convient  d'ajouter  que  les  cordiers  eux-mêmes  sont 
bien  souvent  les  artisans  des  abus  qui  entachent  leur  indus- 
trie; chaque  ouvrier  travaille  à  part  sur  un  rouet  distinct. 
Or,  nous  avons  vu  que  le  rouet  permet  aisément  la  mise  en 
œuvre  d'une  demi-douzaine  de  broches.  Il  semble  qu'une 
partie  au  moins  des  fileurs  pourraient  s'assortir  et  s'entendre 
en  vue  d'une  organisation  collective  du  travail,  afin  de  sup- 
primer le  travail  des  enfants  et  de  réduire  sensiblement  les 
frais  généraux  qui  diminuent  leurs  salaires.  Nous  n'avons 
rencontré  cette  organisation  nulle  part.  S'il  arrive  de  trouver 
deux  ou  trois  ouvriers  travaillant  au  même  rouet,  ce  sont, 
ou  bien  des  membres  d'une  même  famille,  ou  bien  des  fileurs 
—  le  plus  souvent  de  fils  de  tapis  —  employant  un  aide 
salarié. 

Cependant,  quoi  qu'on  dise  du  travail  à  domicile,  Hamme 
lui  doit  sa  prospérité  industrielle.  Les  grands  fabricants  de 
cordages  actuels  sont  sortis  des  couches  profondes  des  tra- 
vailleurs et  des  petits  cordiers  à  domicile,  et,  il  y  a  trente 
ans,  il  n'était  pas  rare  de  voir  des  ouvriers  énergiques, 
entreprenants  et  possédant  quelque  instruction  secouer  leur 
sujétion  économique  et  se  faire  une  place  dans  les  rangs  du 


62  LES   INDUSTKIKS  A  DOMICILB  EN    BELGIQUE 

patronat.  Actuellement,  la  concentration  des  moyens  de 
production  et  la  concurrence  qu'elle  entraîne  sont  des 
obstacles  insurmontables  à  ce  que  les  ouvriers  arrivent  au 
premier  degré  du  patronat.  Au  contraire,  la  grande  fabrica- 
tion supprime  les  petits  ateliers  de  corderie.  Un  nouveau 
recensement  industriel  ne  constaterait  à  coup  sûr,  pas  plus 
dans  la  Flandre  orientale  qu'ailleurs,  une  augmentation  du 
nombre  des  entreprises  à  la  main. 

Enfin,  si  nous  faisons  la  répartition  des  avantages  et  des 
désavantages  inhérents  respectivement  aux  formes  centralisée 
et  décentralisée  de  l'industrie  des  cordes,  au  point  de  Mie  de 
la  dispersion  ou  de  l'agglomération  du  personnel,  nous  n'y 
trouvons  pas  davantage  d'arguments  décisifs  en  faveur  du 
travail  à  domicile.  Il  est  vrai  que  dans  ce  dernier  système, 
le  fabricant  est  débarrassé  de  bien  des  soucis  et  d'une  multi- 
tude de  frais  généraux,  trop  souvent  énumérés  pour  qu'il 
soit  nécessaire  d'y  revenir.  Dans  la  corderie  à  domicile,  les 
malfaçons  et  les  pertes  qui  résultent  de  la  remise  à  domicile 
des  matières  premières  sont  la  lourde  rançon  de  tout  cela. 
A  Hamme,  les  fuites  de  matières  donneraient  naissance  à 
tout  un  petit  commerce  interlope,  qu'il  n'entrait  pas  dans 
notre  rôle  de  constater,  mais  dont  l'existence  nous  a  été 
dénoncée  de  divers  côtés.  En  février  1906,  une  trentaine  de 
fileurs  de  Hamme  étaient  impliqués  dans  des  poursuites 
judiciaires,  intentées  du  chef  de  détournement  de  chanvres. 

La  possibilité  d'exercer  un  contrôle  rigoureux  sur  l'emploi 
des  chanvres  est  considérée  comme  l'un  des  principaux  avan- 
tages de  la  filature  mécanique. 
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CHAPITRE  IV. 


Entrepreneurs   et   producteurs 


§  1.  —  L'Entrepreneur  commercial. 

On  rencontre,  dans  la  région  de  Hamme,  trois  espèces  de 
corderies  bien  distinctes. 

Les  grandes  fabriques  travaillent  principalement  ou  exclu- 
sivement pour  l'exportation.  C'est  dans  l'industrie  d'expor- 
tation que  le  travail  mécanique  tend  à  se  substituer  le  plus 
rapidement  au  travail  manuel. 

Les  manufactures  s'appliquent  surtout  à  approvisionner 
le  marché  national.  Le  travail  manuel  y  prédomine;  le 
toronnage  se  fait  par  la  traction  animale. 

Dans  les  petits  ateliers  de  cordiers,  toutes  les  opérations 
de  filage,  toronnage  et  câblage  se  font  à  la  main.  Ou  bien 
ces  petites  entreprises  travaillent  pour  un  rayon  restreint, 
ou  bien  elles  sont  inféodées  à  une  maison  de  commerce  ;  ou 
bien  elles  organisent  le  colportage. 

Dans  aucune  de  ces  catégories  d'établissements,   nous 
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n'avons  rencontré  des  entreprises  exclusivement  montées 
pour  le  travail  à  façon.  Cette  modalité  du  travail  industriel 
est  actuellement  inconnue  dans  la  corderie  hammoise;  elle 
n'y  a,  du  reste,  jamais  existé  qu'à  titre  tout  à  fait  accessoire 
et  exceptionnel.  Entre  le  fabricant  qui  remet  la  matière  pre- 
mière et  l'ouvrier  qui  la  reçoit,  il  rt'existe  aucun  autre 
organe  de  la  production.  L'entrepreneur  commercial  et 
l'ouvrier  à  la  tâche  sont  en  rapports  directs  l'un  avec 
l'autre. 

Les  fonctions  industrielles  et  commerciales  du  chef  d'en- 
treprise varient  naturellement  en  importance  selon  le  genre 
d'établissement  qu'il  possède. 

Toutefois,  pour  tout  cordier,  la  connaissance  pratique  des 
matières  premières  est  une  condition  indispensable  à  l'exer- 
cice de  sa  profession,  et  cette  connaissance,  seule  une  longue 
expérience  la  fait  acquérir.  Les  propriétés  des  produits 
chanvriers  et  pseudo-chanvriers  changent  constamment  avec 
les  pays  de  provenance  et,  dans  un  même  pays,  avec  les 
conditions  climatériques  ou  autres  qui  ont  influé  sur  la  crois- 
sance des  plantes* 

Fort  important  aussi,  au  point  de  Mie  industriel,  est 
l'art  d'approprier  les  chanvres  aux  usages  auxquels  ils  con- 
viennent le  mieux.  Le  câble  de  mine,  le  câble  de  marine,  le 
fil  de  chalut  sont  avantageusement  faits  en  chanvre  ou  en 
aloès  de  Manille  ;  ces  chanvres  conservent  à  l'eau  leur  sou- 
plesse et  facilitent  singulièrement  les  manœuvres.  Les 
élingues,  les  cordes  d'échafaudage  sont  le  plus  sûrement 
fabriquées  en  chanvre  long  et  fort  des  Flandres.  Les  câbles 
de  transmission  se  font  en  fils  de  coton  ou  de  Manille, 
moins  sujets  aux  influences  hygrométriques  de  l'air,  etc. 

Ces  règles  théoriques  sont  souvent  bouleversées  dans  la 
pratique  par  les  exigences  du  commerce;  à  Hamme,  plus 
qu'ailleurs,  le  bon  marché  fait  rage,  et  il  ne  reste  souvent 
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(l'autre  ressource  au  fabricant  que  de  chercher  à  faire,  par 
des  combinaisons  de  matière,  un  prix  de  revient  adéquat  aux 
conditions  exorbitantes  de  la  clientèle.  Ces  combinaisons 
peuvent  aller  si  loin  que  le  cordage  ou  des  parties  de  celui-ci 
n'ont  du  chanvre  que  les  apparences,  les  fils  étant  tout  sim- 
plement des  fils  de  jute  entourés,  à  la  main,  d'une  mince 
couverture  de  chanvre. 

Les  consommateurs  éclairés  ont  soin  de  se  prémunir 
contre  les  surprises  désagréables  que  ces  pratiques  pourraient 
causer,  quand  il  s'agit  de  cordes  dont  la  rupture  intempestive 
entraînerait  des  accidents,  en  déterminant  leur  force  de  résis- 
tance. Le  banc  d'épreuve  de  Malines  a  été  témoin  de  maints 
déboires  de  fabricants  trop  économes. 

Calculer  la  résistance  du  cordage,  eu  égard  à  la  matière 
employée,  au  nombre  des  éléments  entrant  dans  sa  composi- 
tion, au  degré  de  torsion  de  ces  derniers  ;  en  surveiller  la 
fabrication  de  manière  à  éviter  les  défauts  qui  pourraient 
en  compromettre  la  solidité  et  engager  la  responsabilité  du 
fabricant  :  voilà  autant  de  points  où  se  manifeste  l'art  du 
cordier. 

11  faut  que  ce  dernier  sache  apprécier  la  capacité  du  fileur, 
la  valeur  productive  des  machines  et  les  mille  et  un  détails 
dont  robser\ation  plus  ou  moins  complète  contribue  à  ren- 
dre meilleur  et  meilleur  marché  l'un  que  l'autre  deux  cor- 
dages faits  avec  des  matières  identiques. 

De  même,  sous  le  rapport  commercial,  un  large  champ 
est  ouvert  à  l'habileté  du  fabricant.  Le  moment  et  le  choix 
des  approvisionnements,  la  prévision  des  influences  com- 
plexes, qui  agissent  sur  le  marché  international  des  chanvres, 
présupposent  chez  les  intéressés  une  attention  constante  sur 
les  affaires. 

L'écoulement  des  produits  manufacturés  doit  être  sur- 
veillé avec  plus  de  vigilance  encore.  C'est  dans  ce  domaine 
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que  les  qualités  du  fabricant  peuvent  se  donner  libre  car- 
rière. Rien,  en  effet,  ne  peut  remplacer  l'effort  personnel  et 
intelligent  du  patron  dans  les  rapports  directs  avec  la  clien- 
tèle. Dans  le  coninierce  d'exportation,  ces  rapports  directs 
sont  généralement  impossibles;  le  fabricant  doit  y  suppléer 
par  une  connaissance  solide  des  langues  et  des  habitudes  com- 
merciales des  pays  consommateurs. 

^2.  —  L'ouvrier. 

Tous  les  travailleurs  à  domicile  coopérant  à  la  fabrication 
des  cordes  ne  sont  pas,  à  beaucoup  près,  des  cordiers,  dans 
le  sens  complet  du  mot.  Au  contraire,  le  plus  grand  nombre 
d'entre  eux  sont  spécialisés  dans  un  article  ou  dans  une 
partie  d'un  produit,  d'où  ils  ne  sortent  guère.  Le  plus  grand 
nombre  font  exclusivement  du  fil  de  caret  et  n'ont  jamais 
fait  autre  chose  ;  d'autres  sont  cantonnés  dans  le  filage  du 
fil  de  tapis;  d'autres  encore,  en  très  petit  nombre,  font  des 
cordages  courts;  même  des  ouvriers  aptes  à  certaines  beso- 
gnes variables  sont  au  fond  des  unskilled,  le  commettage  du 
même  fil  dans  des  ficelles  de  composition  différente  con- 
stituant une  même  opération.  Seuls  les  bons  ouvriers  font 
toutes  sortes  de  cordes. 

D'ailleurs,  cette  spécialisation  est  pratiquement  aussi  favo- 
rable au  fabricant  qu'à  l'ouvrier  lui-même,  puisqu'elle  habi- 
tue ce  dernier  à  mieux  observer  une  finesse  constante,  ce  qui 
est  favorable  au  patron,  et  que,  d'autre  part,  elle  rend  l'exé- 
cution de  la  tâche  plus  aisée,  ce  qui  augmente  indirectement 
le  salaire. 

En  général,  les  ouvriers  ne  connaissent  non  plus  qu'un 
maître;  tacherons  indépendants,  en  ce  sens  qu'ils  travaillent 
directement  pour  le  compte  d'un  entrepreneur  commercial, 
il  ont  très  souvent  besogné  leur  vie  durant  pour  la  même 


L*lNDU$ThlE   DE  LA  CORDERIE  .    67 

firme.  La  stabilité  des  rapports  entre  les  fabricants  et  leurs 
ouvriers  respectifs  est  une  particularité  locale  très  remar- 
quable. Travailler  peur  plusieurs  maisons  est  considéré 
comme  un  abus  augmentant  pour  un  patron  les  difficultés 
du  contrôle  à  exercer  sur  l'emploi  des  matières  premières. 
De  nos  jours  cependant,  l'abus  tend  à  se  développer,  la 
préoccupation  dominante  des  ouvriers,  en  temps  de  crise, 
étant  de  se  procurer  de  la  besogne. 

Le  cordier  et  le  fileur  sont  nécessairement  assistés  d'un 
aide  qui  gouverne  le  rouet  ;  celui  qui  fait  les  courts  cordages 
ne  peut  même  se  passer  d'un  tiers  assistant.  Le  peignage 
et  les  apprêts  absorbent  l'activité  des  membres  disponibles 
de  la  famille  ouvrière.  Le  régime  familial  est  la  règle,  le 
concours  d'aides  salariés  est  l'exception.  Quand  le  cordier 
n'a  pas  un  fils  ou  une  fille  d'un  âge  approprié,  il  doit  bien 
embaucher  un  tourneur.  Les  ouvriers  les  plus  capables,  et 
assez  bien  de  fileurs  de  fil  de  tapis,  travaillent  avec  un  ou 
deux  ouvriers. 

Nous  n'avons  relevé  aucun  travail  de  sous-entreprise  pro- 
prement dit.  Tous  les  ouvriers  dépendants  travaillent  à  la 
journée,  au  domicile  du  tâcheron. 

Un  type  spécial  dans  la  hiérarchie  industrielle  de  la  cor- 
derie  à  domicile  est  le  tâcheron,  qui  entreprend  à  forfait 
certaines  opérations  de  commettage.  Son  importance  tend  à 
grandir  avec  le  développement  de  la  grande  industrie,  car  les 
raisons  qui  portent  les  fabricants  à  centraliser  leur  pro- 
duction, les  incitent  aussi  à  concentrer  le  travail  léger,  qui 
est  exécuté  au  dehors.  A  cette  fin,  le  fil  façonné  est  remis  à 
un  entrepreneur,  qui  fait,  au  poids,  à  raison  de  7  à  10  francs 
les  100  kilos,  le  commettage  des  ficelles  et  des  cordelles. 
Comme  les  simples  ouvriers,  ces  agents  sont  inféodés  à  une 
entreprise  unique.  Leur  bénéfice  consiste  dans  la  différence 
entre  la  somme  convenue  avec  l'entrepreneur  commercial  et 
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celle  payée  par  eux  à  leurs  propres  ouvriers,  pour  journées 
de  travail. 

Quand  cet  intermédiaire  se  double  d'un  cabaretier  ou  d'un 
marchand  de  détail,  il  peut  se  rapprocher  du  type  d'un  véri- 
table sous-entrepreneur  ne  coopérant  pas  lui-même  au  travail 
de  production  ;  mais  le  cas  doit  être  rare,  le  nombre  total  de 
ces  cordiers  ne  dépassant  certes  pas  la  dizaine. 


^ 
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CHAPITRE  V. 


Le  crédit  et  le  capital. 


La  fabrique  collective  pure  n'existe  pas  dans  Tindustrie 
des  cordages.  Aucune  entreprise,  en  effet,  ne  saurait  se  pas- 
ser de  bâtiments  d'une  certaine  étendue  et  d'un  matériel  d'une 
certaine  importance,  affectés  aux  principaux  travaux.  Toute 
corderie  représente  donc  un  capital  fixe. 

Mais  ce  capital  est  très  variable,  selon  qu'il  s'agit  d'une 
fabrique  mécanique,  d'une  manufacture  ou  d'un  petit  atelier 
de  cordier  et,  dans  une  entreprise  mécanique,  selon  qu'il 
s'agit  d'une  corderie  avec  ou  sans  filature. 

Les  frais  d'installation  de  cette  dernière  sont  en  i*apport 
direct  avec  la  diversité  des  métiers  nécessaires  au  filage  des 
différents  chanvres  et  des  différents  numéros  de  fils;  ils  s'élè- 
vent à  plusieurs  centaines  de  mille  francs  pour  une  entreprise 
convenablement  montée. 

Quelques  corderies  mécaniques  individuelles  hammoises 
ont  été  établies  en  une  fois.  D'ordinaire,  cependant,  on  pro- 
cède par  étapes,  en  commençant  par  le  placement  d'un 
moteur  mécanique  pour  les  opérations  de  commettage. 

Quelle  que  soit  d'ailleurs  l'importance  des  dépenses  d'im- 
meubles et  de  machines  engagées  dans  les  usines  de  Hamme 
et  de  Berlaere,  l'association  des  capitaux  ne  s'y  rencontre 
pas.  A  la  tête  de  toutes  les  entreprises,  nous  avons  trouvé 
des  entrepreneurs  individuels;  tout  au  plus  voit-on  s'établir 
des  associations  de  fait  ou  en  nom  collectif.  Ce  mode  d'exploi- 
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tation  est,  du  reste,  assez  fréquent  dans  la  corderie  méca- 
nique belge  (1). 

Dans  les  entreprises  manufacturières,  les  immobilisations 
(le  capitaux  sont  beaucoup  moindres,  sans  être  pour  cela 
négligeables.  Il  faut  tenir  compte,  en  effet,  de  l'étendue  néces- 
saire des  ateliers  de  peignage,  de  câblage,  de  toronnage  et 
d'apprêts,  des  magasins  et  des  dépôts,  ainsi  que  de  la  valeur 
d'un  nombre  plus  ou  moins  grand  de  chevaux,  employés  au 
toronnage. 

Tous  ces  frais  réunis  peuvent  être  estimés  à  30,000  ou 
40,000  francs  en  moyenne.  L'outillage  n'entre  dans  cette 
évaluation  que  pour  une  part  réduite  :  ainsi  que  nous  le  ver- 
rons, le  fabricant  n'est  pas  propriétaire  du  matériel  employé 
par  les  ouvriers  à  domicile. 

Le  capital  circulant  des  corderies  échappe  à  toute  évalua- 
tion même  approximative.  Le  fonds  des  salaires  est  évidem- 
ment très  considérable  dans  les  grandes  entreprises.  Autre- 
fois, les  ouvriers  recevaient  parfois  des  avances  sur  les 
salaires  à  payer  pour  des  ouvrages  en  retard  par  suite  d'in- 
tempéries; actuellement  cette  pratique  est  pour  ainsi  dire 
entièrement  abandonnée.  La  diversité  des  chanvres  de  corde- 
rie est  un  autre  facteur  grossissant  le  chiffre  du  capital  circu- 
lant. 

Il  faut  ajouter  que  les  conditions  du  crédit  reçu  et  celles  du 
crédit  à  donner  par  le  fabricant  sont  sensiblement  différentes, 
et  constituent  la  source  d'une  autre  catégorie  de  frais  géné- 
raux grevant  la  fabrication. 

L'escompte  consenti  par  les  maisons  de  chanvre,  qu'il 
s'agisse  des  maisons  d'exportation  de  Bombay,  de  Londres, 

(4)  D'après  le  volume  VI  du  Recensement  industriel  de  1896,  pour  dix  fabri- 
ques mécaniques  de  cordages  qui  constituent  des  exploitations  individuelles,  il 
en  existe  sept  autres,  qui  sont  exploitées  par  des  associations  de  fait,  en  nom 
collectif  ou  en  commandite  simple. 
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(l'Anvers,  d'Italie  ou  de  Russie,  est  de  i  ^/^  à  i  */«  P-  ^• 
au  comptant,  date  de  la  remise  des  documents  (1).  Le  plus 
long  crédit  est  à  trois  mois  net. 

Dans  l'achat  de  fils  de  coton,  de  jute,  de  chanvre  ou  de  lin 
mécanique  à  douhler,  il  faut  se  conformer  aux  usages  en 
vigueur  dans  la  filature. 

Du  fabricant  au  consommateur  les  conditions  sont  autres, 
selon  que  le  client  est  belge  ou  étranger. 

En  Belgique,  on  accorde  3  p.  c.  au  grand  comptant,  2  p.  c. 
à  trente  jours;  à  trois  mois,  les  paiements  se  font  sans 
escompte. 

A  l'étranger,  les  conditions  varient  suivant  une  foule  de 
circonstances  :  tous  les  délais  sont  concédés,  pourvu  que 
les  clients  offrent  des  garanties  de  solvabilité. 

Sous  ce  rapport,  les  pays  d'Orient  et  de  la  Méditerranée 
ne  jouissent  plus  que  d'une  confiance  très  limitée.  Trop 
d'exportateurs  ont  appris  à  connaître,  à  leurs  dépens,  les 
inconvénients  des  longs  crédits  et  des  escomptes  excessifs 
réclamés  par  ces  contrées.  Celles-ci  n'obtiennent  du  crédit 
que  très  rarement  et  pour  un  terme  de  quatre  mois  maxi- 
mum. 

L'Angleterre  paie  à  trente  jours,  avec  2  ^/^  p.  c.  d'escompte. 
Les  grandes  maisons  anglaises  observent  fort  bien  ce  délai; 
mais  les  maisons  secondaires  reportent  souvent  l'échéance  à 
plusieurs  mois,  avec  le  même  escompte.  A  ce  point  de  vue, 
la  réputation  de  la  clientèle  anglaise  n'est  généralement  pas 
très  favorable. 

Les  pays  du  Nord  et  la  Roumanie  paient  le  plus  souvent  à 
quatre-vingt-dix  ou  à  cent  quatre-vingts  jours,  sans  escompte. 

(i)  Le  contrat  d'achat,  valeur  bancable  négociée  par  le  vendeur  au  pays  de 
production,  est  transmis  à  une  banque  locale,  désignée  par  l'acheteur,  pour 
encaissement,  moyennant  une  commission  de  0,50  p.  c. 
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CHAPITRE  VI. 


Les  approvisionnements. 


La  plus  élastique  des  matières  iilamenteuses  employées  en 
corderie  est  le  coton  ;  celui-ci  convient  particulièrement  aux 
câbles  de  transmission. 

Le  fil  d'étoupe  de  lin  est  parfois  employé  dans  la  fine 
ticellerie,  et  le  jute,  à  Tétat  pur  ou  mélangé,  dans  les  cordages 
à  Tusage  de  l'agriculture. 

Le  chanvre  est  généralement  préféré  à  toutes  autres 
matières,  parce  qu'il  réunit  la  force  à  la  longueur  des  brins 
et  la  souplesse  au  bon  marché. 

Le  chanvre  est  la  fibre  textile  produite  par  le  cannabis 
sativa;  il  est  originaire  de  TAsie  et  se  cultive  dans  les 
terrains  riches  et  humides  des  principaux  pays  de  l'Europe. 
C'est  une  plante  dioïque  :  elle  est  représentée  par  des  indi- 
vidus mâles  et  par  des  individus  femelles.  Le  chanvre  femelle 
est  le  chanvre  porte-graine;  le  chanvre  mâle  s'arrache  de 
quatre  à  six  semaines  avant  le  chanvre  femelle  :  il  produit  la 
meilleure  filasse  (l). 

(1)  Office  du  travail  et  Inspection  de  l'industrie.  Monographies  indus^ 
trielles.  Industries  textiles.  Filature  mécanique  du  coton,  du  Un,  du  chanvre  et 
du  jute.  Bruxelles,  1902,  p.  143. 
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Le  tableau  suivant»  dressé  d'après  les  recensements  géné- 
raux de  ragriculture,  marque  la  rapide  diminution  de  la  cul- 
ture du  chanvre  en  Belgique  : 

Nombre  d'hectares  cultivés  en  chanvre  dans  la  Belgique 

de  1846  à  1S9o  (1). 


PROVINCES. 


1846 


I 


Anvers  .... 
Brabant  .... 
Flandre  occidentale 
Flandre  orientale 


Hainaut 


Liège .     .     . 
Limbourg 
Luxembourg. 
Namur    .     . 


Le  rovaume. 


48 

87 

34 

138 

260 

68 

13 

100 

86 

537 

4,251 

406 

64 

299 

38 

98 

68 

6 

324 

361 

76 

369 

343 

76 

432 

149 

15 

4,713 

2,918 

805 

35 

33 

408 

319 

53 

1 

33 

16 

12 


610 


La  production  en  filasse  brute,  pour  le  Royaume,  a  été  la 
suivante,  aux  époques  des  divers  recensements  : 

En  1846,  l,201,o2o  kilogrammes;  en  !866,  2  millions 
H8,040  kilogrammes;  en  1880,  623,582  kilogrammes;  en 
1845,  583,505  kilogrammes. 

«  Cette  situation  est  due  à  l'extension  de  la  culture  dans 
les  pays  tels  que  la  Russie,  l'Italie,  etc.,  qui  ont  aujourd'hui 
toutes  facilités  pour  nous  envoyer  leurs  produits  à  des  condi- 
tions telles  que  la  culture  indigène  perd  de  plus  en  plus  sa 
raison  d'être;  en  outre,  l'industrie  des  cordages...  utilise  en 


(1>  Recensement  général  de  l'agriculture,  4895.  Introduction,  p.  78. 
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grande  quantité  les  fibres  de  nombreux  végétaux  du 
Mexique,  des  iles  Philippines  de  la  Nouvelle-Zélande...  (i).» 
Les  végétaux  dont  il  s*agit  constituent  la  catégorie  des 
pseudo-chanvres  exotiques  dont  il  sera  question  plus  loin. 

a  Le  chanvre  de  provenance  belge  est  de  couleur  gris 
foncé;  il  est  de  ceux  qui  résistent  le  mieux  à  l'eau,  à  Thumi- 
dité  et  à  la  vapeur.  Outre  ces  qualités,  le  chanvre  belge  est 
doué  d'une  grande  ténacité...  (2).  »  Le  chanvre  fort  des 
Flandres  est  employé  particulièrement  dans  la  fabrication  des 
cordages  de  traction  et  de  soulèvement. 

Les  principaux  pays  chanvriers  sont  l'Italie,  la  Russie  et 
l'Allemagne  ;  mais  on  fait  également  usage  des  chanvres  de 
Hongrie,  Serbie,  France  et  Turquie. 

ce  De  tous  les  chanvres  connus,  les  chanvres  d'Italie  sont 
les  plus  beaux,  les  plus  soyeux.  Leur  fibre  est  longue,  fine 
et  d'un  beau  blanc,  mais  moins  tenace  que  celle  du  chanvre 
belge.  Les  chanvres  italiens  les  plus  estimés  sont  ceux  de 
Bologne;  viennent  ensuite  les  chanvres  de  Ferrare,  puis 
ceux  de  Naples  et  des  deux  Siciles  (3) .  »  A  cause  de  la  finesse 
de  ses  fibres,  le  chanvre  d'Italie  est  particulièrement  employé 
dans  la  fine  ficellerie.  Néanmoins  celle-ci  consomme  aussi  du 
jute,  des  chanvres  et  des  étoupes  de  chanvres  de  Russie,  et 
des  chanvres  fins  de  Bombav. 

Les  chanvres  de  Russie  sont  surtout  expédiés  par  Riga  et 
Kônigsberg,  en  été,  et  par  Réval,  en  hiver;  ils  viennent 
principalement  de  l'Ukraine  et  de  la  Russie  Blanche.  Le  Riga 
est  beaucoup  utilisé  en  Belgique  en  fil  de  cordonnerie.  Les 
chanvres  d'Allemagne  nous  viennent  surtout  de  Kônigsberg 
et  de  Memel;  ces  chanvres  sont  fins  et  doux. 

(1)  EuG.  Prost,  La  Belgique  agricole,  industrielle  et  commerciale.  Liège  et 
Paris  1904,  Librairie  polytechnique,  Ch.  Béranger,  p.  17. 
(3)  Filature  mécanique  du  coton,  du  Itn,  du  chanvre  et  du  mte,  p.  144. 
(3)  Ibid.,  p.  144. 
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Des  variétés  toujours  croissantes  de  plantes  pseudo-chan- 
vrières  alimentent  actuellement  l'industrie  des  cordages.  Leur 
introduction  dans  l'industrie  belge  date  d'environ  1835  (1). 
Voici  les  principales  espèces  que  nous  avons  vu  employer  à 
Hamme  : 

a  Le  chanvre  de  Manille  ou  des  Philippines,  fourni  par 
quelques  variétés  de  bananiers.  Les  fibres,  de  2  mètres  et  plus 
de  longueur,  servent,  entre  autres,  à  la  confection  des  câbles 
d'extraction  pour  nos  houillères....  Sur  le  marché  d'Anvers, 
le  manille  est  classé  en  quatre  catégories  (2).  »  Le  manille 
est  pour  ainsi  dire  travaillé  exclusivement  à  la  mécanique;  il 
est  aussi  beaucoup  employé  dans  la  marine,  dans  la  batel- 
lerie, dans  la  pêche. 

Le  chanvre  de  Sisal  ou  hennequin  est  fourni  par  l'Agave 
Sisalana,  lequel  vient  surtout  de  la  presqu'île  du  Yucatan 
(Mexique).  Les  agaves  Sisalana,  cultivés  dans  les  colonies 
allemandes  de  l'Afrique  occidentale  et  aux  Indes,  donnent 
des  variétés  de  Sisal  plus  ou  moins  appréciées,  suivant  les 
soins  qui  ont  présidé  à  leur  préparation. 

Le  chanvre  de  Bombay,  fourni  par  une  plante  de  la  famille 
des  Ambarees,  est  mis  en  œuvre  dans  toute  espèce  de  cor- 
dage ordinaire.  Il  en  existe  d'ailleurs  de  nombreuses  espèces, 
appartenant  à  des  classifications  botaniques  diverses.  Le 
chanvre  Sunn  et  Vagave  americana,  ou  fibre  d'aloès  des 
Indes,  d'espèce  commune,  sont  fort  employés  dans  la  cor- 
derie  hammoise. 

Ceux  de  l'île  Maurice  sont  également  extraits  d'un  agave; 
ils  ressemblent  au  manille  par  leur  couleur  blanche,  mais  ils 
sont  moins  résistants.  A  Hamme,  les  aloès  de  Maurice  sont 
fort  employés  dans  la  fabrication  des  fils  de  tapis. 

(1)  M.  Gachard,  Rapport  du  jury  sur  les  produits  de  Vindustrie  belge,  exposés 
à  Bruxelles  dans  le  mois  de  septembre  1835.  Bruxelles,  4836.  p.  i4^. 

(2)  EuG.  Pbost,  loc.  cit.,  p.  484. 
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Les  fibres  du  phormium  tenax,  exportées  de  la  Nouvelle- 
Zélande,  sont  plus  tenaces  que  le  chanvre  et  s'emploient 
souvent  en  mélange  avec  le  manille.  A  part  les  premières 
qualités,  ([ui  sont  claires,  elles  sont  de  couleur  brun  jaunâtre. 

Le  coir,  ou  fibre  de  coco,  est  caractérisé  par  la^légèreté 
et  la  ténacité  de  ses  fibres;  comme  le  manille,  il  résiste  bien 
à  Teau  de  mer  et  est  très  employé  dans  la  marine  et  dans  la 
pèche.  A  Hamme,  le  coco  est  importé  des  côtes  de  Malabar, 
Cochincliine,  etc.,  à  Tétat  de  fil  doublé. 

Le  jute  de  Calcutta  et  aussi  le  jute  de  Chine  s'emploient 
en  corderie;  le  jute  de  Chine  est  blanc  et  fin,  mais  il  n'est 
pas  très  fort  (1). 

En  Belgique,  le  commerce  spécial  des  chanvres  est  monté 
à  l'importation  de 

13,572,044  kilogrammes  en  1895 
à  16,633,373  —  en  1900 

et  à  20,289,520  —  en  1904  (2). 

L'Angleterre,  les  Indes  anglaises,  l'Italie  et  les  chanvres 
du  Nord  interviennent  respectivement  dans  ce  dernier 
chiffre  pour  des  parts  s'élevant  à  5.154,349,  6,251,498, 
4,420,272  et  2,546,774  kilos. 

Le^  fibres  et  filasses  d'aloès,  les  écorces  filamenteuses,  le 
crin  végétal,  importés  en  majeure  partie  des  Indes  anglaises 
et  des  Philippines,  représentaient  en 

1895  une  valeur  de  2,656,232  francs. 
1900  —  694,620  fratics. 

1904  —  1,880,749  francs  (2). 

(1)  On  peut  consulter,  au  sujet  de  la  provenance  et  des  usages  des  divers 
produits  filamenteux  employés  en  corderie,  M.  Bernardin,  K.-J.,  No)nenclature 
usuelle  de  SiiO  fibres  textiles.  Gand,  G.  Annoot-Braeckman. 

(2)  Renseignements  empruntés  aux  tableaux  annuels  du  commerce  de  la 
Belgique  avec  les  pays  étrangers. 
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La  crise  des  prix,  qui  influence  le  marché  du  manille 
depuis  la  guerre  de  Cuba,  se  manifeste  (clairement  dans  ces 
chiffres. 

Depuis  un  certain  nombre  d'années,  grâce  à  Ténorme 
appoint  fourni  par  T industrie  hammoise,  Anvers  a  réussi  à 
détrôner  Liverpool,  comme  marché  des  chanvres  de  Bombay. 
L'importation  se  fait  directement  des  Indes  sur  Anvers,  par 
l'intermédiaire  d'agents  à  la  commission.  Les  maisons 
d'exportation  de  Bombay,  Riga,  Kônigsberg,  Bologne, 
Ferrare  et  Naples  sont  représentées  soit  à  Anvers,  soit  à 
Gand,  Lokeren,  Bruxelles,  par  des  agents  directs.  Anvers 
compte  aussi  quelques  maisons  de  chanvre  et  Hamme 
quelques  agents  directs  à  la  commission  de  maisons  étran- 
gères ou  d'Anvers.  L'achat  direct  au  producteur  ne  se  fait 
pas. 

Le  marché  international  des  chanvres  blancs  —  chanvres 
et  aloès  de  Manille  ou  de  Maurice  —  est  à  Londres  ou 
à  Liverpool,  d'où  ces  produits  nous  arrivent  en  seconde 
main. 

Les  fabricants  exportateurs  achètent  directement  leurs 
chanvres  soit  à  Bombay,  soit  à  Riga,  soit  à  Naples,  par 
l'intermédiaire  des  agents  d'Anvers.  Les  manufacturiers  sont 
le  plus  en  rapport  avec  les  agents  hammois.  La  commission 
est  de  i  p,  c.  du  montant  de  l'achat. 

Sans  spécification,  le  bombay  et  le  naples  sont  envoyés 
c  &f  (coût -fret  Anvers)  ;  les  autres  chanvres,  caf  (coût- fret- 
assurance).  Les  transactions  en  chanvre  de  Bonibav  donnent 
lieu  à  de  fréquentes  contestations  ;  ces  différends  sont  jugés 
par  des  [arbitres,  à  Anvers.  L'acheteur  en  bombay  doit  en 
tout  cas  accepter  la  marchandise,  sauf  bonification  à  stipuler 
par  les  arbitres.  Ces  bonifications  s'élèvent  parfois  à  10  francs 
aux  100  kilos. 
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» 


Voici  un  tableau  des  prix  des  différents  chanvres,  par 
100  kilogrammes,  aux  pays  de  production  : 

Chanvre  indigène fr.  95-100 

Chanvre  de  Manille 85-135 

Chanvre  d'Italie  .     .  85-  95 

Chanvre  de  Maurice 70-  85 

Sisal  de  Mexique '85 

Chanvre  de  Nouvelle-Zélande 70-  75 

Chanvre  de  Bombay SO-  50 

i  fils  fins  ..    38-  47 
Chanvre  de  coco,  fils  doublés    { 

f  gros  fils .     .    27-  35 

Aloès  des  Indes 27-32 

Au  pays  de  consommation,  ces  prix  sont  majorés  des  frais 
de  commission  et  de  transport.  Ceux-ci  comprennent  le  fret 
sur  Anvers,  le  transbordement  à  ce  port  et  le  transport 
jusqu'à  Hamme.  Le  voisinage  de  l'Escaut  et  de  la  Durnie 
réduit  ces  irais  au  minimum. 
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CHAPITRE  VII 


Les  débouchés. 


A.  —  Le  marché  intérieub. 

Aucune  industrie  n'a  peut-être  subi  autant,  et  dans  des 
sens  aussi  divers  que  la  corderie,  les  effets  des  transforma- 
tions économiques  qui  ofit  caractérisé  le  XIX*  siècle. 

» 

En  remontant  au  début  de  l'époque  contemporaine,  nous 
voyons  la  navigation  à  vapeur  supplanter  peu  à  peu  la 
navigation  à  voile.  En  1860,  il  est  entré  en  Belgique 
3,780  navires,  dont  896, vapeurs;  en  1902,  il  en  est  entré 
8,847,  dont  8,122  vapeurs  (1).  A  l'heure  actuelle,  93  p.  c. 
des  navires  sont  construits  en  acier. 

L'énorme  débouché  que  l'industrie  des  cordages  trouvait 
dans  le  gréement  des  voiliers  diminue  donc  tous  les  jours. 

Le  perfectionnement  des  systèmes  d'éclairage  et  d'ali- 
mentation hydraulique  a  fait  tomber  dans  l'oubli  les  antiques 
cordes  de  réverbère  et  de  puits. 

Le  développement  de  la  clouterie  et  de  la  boulonnerie 
mécaniques  fait  diminuer  encore  tous  les  jours  l'usage  des 
cordes  d'échafaudage  dans  l'industrie  du  bâtiment. 

Enfin,  grâce  aux  progrès  de  la  tréfilerie,  le  cordage  métal- 
lique s'est  érigé  en  concurrent  redoutable  de  son  frère  aîné 
en  fibres  végétales,  le  supplantant  dans  de  multiples  usages, 

(i)  Annuaire  statistique  de  Belgique,  1903,  p.  367. 
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OÙ  celui-ci  avait  compté  toujours  régner  en  maître.  Il  en  est 
ainsi  dans  la  navigation  maritime  comme  dans  la  batellerie, 
dans  l'agriculture  comme  dans  l'industrie  de  l'ameublement. 
Voyez  les  chalutiers  à  vapeur  d'Ostende,  ils  ne  font  presque 
pas  usage  de  gros  cordages  en  chanvre.  Déjà  des  chevaux 
sont  attelés  à  l'aide  de  traits  métalliques  ;  la  corde  de  store 
fait  place  à  toute  une  variété  d'autres  systèmes  de  garniture 
de  fenêtres. 

D'autre  part,  l'énorme  développement  des  transactions  éco- 
nomiques internationales  a  centuplé  le  commerce  des  cordes 
employées  dans  les  industries  de  transport  et  de  manuten- 
tion. L'évolution  de  la  corderie  hammoise,  dans  le  sens  des 
besoins  de  la  consommation  moderne,  est  un  des  faits  les 
plus  caractéristiques  de  son  histoire. 

Dans  le  domaine  qui  vient  d'être  indiqué,  Tinfluence  de  la 
fabrication  hammoise  s'étend  sur  le  pays  tout  entier;  le 
commerce  intérieur  est  resté  pour  ainsi  dire  totalement  entre 
les  mains  de  la  fabrication  manufacturière.  Les  corderies 
mécaniques  pourraient  fabriquer  en  quinze  jours  tout  ce 
qu'elles  livrent  sur  le  marché  national.  La  grande  usine  ne 
travaille  que  par  grands  assortiments;  des  commandes 
réduites  et  variées  ne  paient  pas. 

Ceci  explique  la  vitalité  que  le  travail  à  domicile  possède 
dans  cette  branche  de  l'industrie  des  cordages,  actuellement 
encore  représentée  par  une  trentaine  de  fabricants  grands  et 
petits. 

Le  manufacturier  se  charge  lui-même  du  placement  de  ses 
produits  en  visitant  personnellement  la  clientèle,  à  inter- 
valles réguliers.  A  cette  fin,  les  abonnements  de  quinze  jours 
lui  sont  d'une  grande  utilité.  11  lui  arrive  aussi  d'établir  des 
dépôts,  principalement  à  Anvers,  et  d'avoir  des  contrats  de 
livraison  avec  des  maisons  de  commerce, 

A  part   le   cable   d'extraction  de  mine,  tous  les  genres 
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peuvent  être  obtenus  à  Hamme.  La  fabrication  du  câble  de 
mine  a  été  abandonnée,  tant  à  cause  de  la  concurrence  des 
usines  mécaniques  de  Termonde  et  des  centres  houillers  que 
par  suite  des  grandes  garanties  exigées  des  fabricants,  par 
les  exploitants  des  mines. 

B.  —  La  législation  fiscale  et  douanière. 

Le  tarif  belge  en  matière  de  cordages  en  fibres  végétales 
est  très  libéral.  Sont  admis  en  franchise  de  droit,  non  seule- 
ment les  matières  textiles  brutes,  telles  que  le  chanvre,  le 
jute,  etc.,  mais  aussi  les  fils  destinés  à  être  mis  en  fabrica- 
tion, qu'ils  soient  tors,  teints  ou  non. 

Seuls  les  fils  préparés  pour  la  vente  au  détail  paient  un 
droit  de  8  p.  c.  ad  valorem, 

La  réforme  douanière  du  14-16  août  1865  a  également 
rendu  libre  l'entrée  des  cordages.  Toutefois,  les  cordes  et 
ficelles  de  moins  de  2  millimètres  de  diamètre  sont  considé- 
rées comme  fils  et  sont,  dès  lors,  placées  sous  le  régime 
variable  indiqué  ci-dessus. 

Le  droit  de  8  p.c.  sur  les  fils  et  ficelles  livrés  à  la  consom- 
mation constitue  une  protection  modérée  en  faveur  du  tra- 
vail national. 

Sous  le  régime  hollandais,  le  droit  sur  les  cordages  était 
quasi  prohibitif.  En  eff'et,  il  s'élevait  à  fr.  21.20  par 
100  kilogrammes;  ce  tarif  élevé,  autant  que  les  débouchés 
qu'offrait  la  Hollande,  favorisaient  le  développement  de  la 
corderie  belge  au  début  du  siècle  précédent.  Ce  régime  fut 
renforcé  par  la  loi  du  18  décembre  1857,  qui  abaissa  le  droit 
à  fr.  6.10  par  100  kilogrammes  pour  les  cordes  de  plus  de 
5  centimètres  de  diamètre,  mais  Téleva  à  24-  francs  pour  les 
cordages  de  moindre  grosseur  (1). 

(i)  Moniteur  belge  du  20  décembre  18.57. 
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Les  fabricants  belges  s'accommodent  généralement  fort 
bien  du  régime  libre-échangiste,  qui  prévaut  actuellement 
chez  nous  lorsqu'il  est  pratiqué  en  fair  trade,  mais  ils  le 
considèrent  comme  une  duperie  lorsqu'il  n'est  pas  réci- 
proque. A  ce  point  de  vue,  la  co.ncuiTence  des  ficelleries 
allemandes  suscite  de  vives  récriminations  ;  elle  a  motivé  une 
proposition  de  la  Chambre  de  commerce  de  Termonde  ten- 
dant à  l'application  du  droit  de  8  p.  c.  ad  valorem  à  toutes 
les  ficelles  de  plus  de  300  mètres  en  fil  simple. 

Plus  compliquée  que  la  législation  douanière  est  celle  con- 
cernant la  patente.  La  loi  belge  distingue  entre  les  ateliers 
d'apprêt  des  chanvres,  les  corderies  en  menus  et  celles  en 
gros  cordages,  les  ateliers  d'apprêt  des  cordes.  En  fait,  tout 
cela  réuni  forme  à  Hamme  une  seule  industrie. 

Le  droit  de  patente  des  ap préteurs  de  chanvre  et  de  lin 
sans  moteurs  est  réglé,  d'après  le  tarif  A  annexé  à  la  loi  du 
22  janvier  1849,  selon  le  nombre  d'ouvriers  qu'ils  emploient 
ainsi  qu'il  suit  : 


i^  classe,  500  ouvriers  et  au  delà. 


2« 

— 

400  ( 

ouvriers 

à  500 

3e 

— 

300 

— 

400 

4* 

— 

200 

— 

300 

5« 

— 

140 

— 

200 

6« 

— 

100 

— 

140 

7« 

• 

— 

70 

— 

100 

8« 

— 

50 

— 

70 

9« 

— 

3^2 

— 

50 

10e 

SI 

3-2 

lie 

— 

14 

— 

21 

12e 

— 

9 

— 

14 

i3e 

— 

6 

9 

14« 

3 

— 

6 

15« 

— 

1 

ouvrier 

à     3 

16* 

0 

— 

0 

fr 


401 

» 

334 

» 

278 

» 

223 

» 

167 

» 

122 

» 

89 

» 

67 

» 

49 

» 

36 

» 

27 

» 

20 

» 

13 

» 

9 

» 

530 

2  76 
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En  vertu  de  Farticle  premier  de  la  loi  précitée,  les  ap|U'è- 
teurs,  qui  n'emploient  d'autres  moulins  à  battre  que  ceux 
mus  à  la  main,  sont  exempts  de  la  patente,  s'ils  travaillent 
seuls  ou  assistés  de  leur  famille  (I). 

Les  cordiers  en  menus  cordages  sont  régis  par  le  même 
tarif;  ils  sont  exemptés  du  droit  quand  ils  travaillent  seuls  ou 
aidés  de  leur  famille;  ils  sont  imposés  d'un  droit  de  fr.  2.76 
lorsqu'ils  travaillent  avec  l'assistance  d'un  ouvrier  (loi  du 
22  janvier  1849,  article  premier)  (2). 

Les  fabricants  de  câbles  et  autres  gros  cordages  sont 
soumis  au  droit  fixé  par  le  tarif  A  (classes  là  14),  égale- 
ment d'après  le  nombre  d'ouvriers,  dans  les  conditions  indi- 
quées ci-après  (3)  : 


ire  classe,  300  et  au  delà 


2« 

— 

900  à  300 

3« 

140  à  400. 

4« 

— 

100  à  140. 

5* 

— 

70  à  100. 

6« 

— 

50  à  70. 

7« 

3-2  à  :K) 

8« 

— 

n   à  3-2 

9« 

— 

14  à  21 

iO^ 

— 

9  «à  14. 

ile 

— 

6  à   9. 

12« 

— 

3  à   9. 

i3« 

— 

1  à   3 

U^ 

.... 

Oà   0. 

fr 


401 

334 

278 

223 

167 

122 

89 

67 

49 

36 

27 

20 

13 

9 


Les  fabriques  oii  l'on  donne  le  tan  aux  cordages  sont 
cotées  d'après  les  classes  9  à  14  du  même  tarif  (loi  du 
2!  mai  1819,  tabl.  n"5,  |5i  203)  (4). 

Les  patentables  sont  assujettis  à  un  droit  distinct  pour 


(1)  H.  De  Harven,  Manuel  du  contribuable,  Bruxelles,  E.  Lebègue  et  Ci«, 
pp.  69  et  91. 

(2)  /6tti.,  pp.  92  et  69. 

(3)  Ibid.,  p.  88. 

(4)  Ibid.,  p.  104. 
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chaque  profession,  industrie,  commerce  ou  métier  qu'ils 
exercent,  sauf  le  cas  où  ces  professions  auraient  de  Taffinité 
entre  elles;  dans  ce  cas,  le  droit  est  déterminé  d'après  l'en- 
semble des  avantages  présumés  des  professions  réunies,  de 
manière,  toutefois,  qu'il  n'excède  pas  le  maximum  ni  ne  soit 
inférieur  au  minimum  du  droit  assigné  à  la  plus  impo- 
sable de  ces  professions;  cette  disposition  légale  est  d'appli- 
cation générale  dans  la  région  de  Hamme  (loi  du  21  mai 
1819,  art.  10). 

Les  ouvriers  travaillant  chez  les  maîtres  du  même  état, 
soit  que  ceux-ci  les  emploient  dans  l'intérieur  de  leurs  usines 
ou  ateliers,  soient  qu'ils  les  envoient  travailler  au  dehors, 
sont  totalement  exempts  du  droit. 

Il  n'en  est  pas  de  même  de  l'ouvrier  à  domicile.  L'article  3, 
littéra  v,  de  la  loi  du  21  mai  1819  ajoute,  en  effet  :  «  Ne 
sont  point  assimilés  aux  ouvriers  ceux  qui  travaillent  pour 
leur  compte  ou  qui  exercent  chez  eux  un  métier  quelconque 
pour  le  compte  des  fabricants,  chefs  ou  maîtres-ouvriers; 
ces  derniers  seront  considérés  comme  rentrant  dans  la  classe 
des  fabricants,  chefs  ou  maîtres-ouvriers  et  deviendront, 
comme  tels,  passibles  de  la  patente  (1)  ». 

En  conséquence,  les  ouvriers  à  domicile  n'échappent  au 
droit  de  patente  que  lorsqu'ils  bénéficient  d'une  disposition 
spéciale,  visant  les  circonstances  dans  lesquelles  ils  exercent 
leur  profession,  tels  les  cordiers  à  domicile  travaillant  seuls 
ou  aidés  de  leur  famille  et  ne  faisant  que  des  menus  cor- 
dages. 

Emploient-ils  ne  fût-ce  qu'un  aide,  ils  paieront  le  droit 
de  fr.  2.76. 

Font-ils  certains  gros  cordages,  ils  sont  redevables  d'un 
droit  minimum  de  9  francs. 

(i)  H.  De  Harven,  Manuel  du  contribuable,  p.  73. 
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Rien  ne  fait  mieux  ressortir  la  vétusté  de  notre  législation 
des  patentes  que  cette  disposition  surannée,  qui  frappe  les 
revenus  professionnels  des  plus  pauvres  des  travailleurs  et 
exempte  les  autres.  Heureusement,  ces  inégalités  flagrantes 
sont  corrigées  dans  la  pratique  par  le  collège  des  répartiteurs. 
C'est  ainsi  que  les  cordi^rs  à  domicile  de  Hamme  ne  figurent 
pas  au  rôle  des  patentes. 

G.  —  Le  marché  extérieur. 

§  1 .  —  Organisation  de  la  vente.  Les  principaux  débouchés. 
La  lutte  entre  les  producteurs  et  avec  l'étranger. 

La  spécialité  de  Hamme  est  le  cordage  blanc  ou  gou> 
dronné,  en  chanvre  des  Indes.  Grâce  à  la  facilité  de  ses 
moyens  de  communication  et  à  la  dépression  économique 
qui  pèse  sur  le  travail  à  domicile,  Hamme  peut  livrer  ses  pro- 
duits à  des  conditions  défiant  toute  concurrence.  Dans  Tar- 
ticle  bon  marché,  sa  supériorité  est  incontestable  et  incon- 
testée. Les  pays  du  Nord,  grands  consommateurs  de  cordages 
de  marine,  ont  vainement  voulu  lui  ravir  cette  primauté  en 
installant  chez  eux  la  fabrique  collective,  avec  le  concours 
d'ouvriers  hammois;  ces  tentatives  n'ont  donné  que  des 
résultats  misérables  ;  la  supériorité  de  Hamme  tient,  en 
effet,  à  un  ensemble  de  conditions  économiques  qui  rendent 
sa  situation  inexpugnable. 

Dans  l'article  en  chanvre  des  Indes,  la  fabrication  ham- 
moise  a  conquis,  pendant  le  dernier  quart  de  siècle,  une  répu- 
tation universelle;  elle  a  fait  prendre  à  l'exportation  belge  un 
essor  prodigieux.  En  parcourant  les  tableaux  reproduits  ci- 
contre,  on  constate  que  notre  commerce  spécial  de  cordages 
s'élevait,  en  1880,  à  l'exportation,  à  587  tonnes,  et  que 
moins  de  vingt-cinq  ans  après,  il  s'élève  à  7,H6  tonnes.  Le 
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lecteur  se  rappellera  que  Textension  rapide  du  travail  à  domi> 
cile  date  de  la  même  époque.  La  concomitance  dç  ces  deux 
phénomènes  atteste  que  le  mérite  d'avoir  porté  Tindustrie 
nationale  des  cordages  sur  les  marchés  des  principaux  pays 
de  l'Europe  revient,  en  majeure  partie,  à  l'activité  des  fabri- 
cants de  Hamme  et  de  leurs  ouvriers. 


Mouvement  général  du  commerce  belge  de  cordages 

de  1835  à  1904  (1). 


ANNÉES. 


QUANTITÉ  ET  VALEUR  DES  CORDAGES 

(câbles,  cordes  et  ficelles  en  matières  végéialf's) 


étrangers  déclaras 
en  consommatioiL 


Quaniilé 

en 
tonnes. 


Valeur 

en 

milliers 

de  francs. 


belges  exportés. 


Quantité 

en 
tonnes. 


Valeur 

en 

milliers 

de  francs. 


qni  ont  transité 
par  le  pays. 


Quantité 

en 
tonnes. 


Valeur 

en 

milliers 

de  francs, 


1835.  .  . 
1840.  .  . 
i850.  .  . 
1860.  .  . 
1870.  .  . 
4880.  .  . 
1890.  .  . 
1900.  .  . 
4901.  .  . 

1902.  .  . 

1903.  .  . 

1904.  .  . 


il 

3 

5 

6 

62 

488 

674 

706 

858 

769 

740 

772 


12 

3 

5 

8 

81 

683 

944 

847 

1,030 

924 

889 

927 


.  14 

77 

43 

52 

157 

587 

2,803 

6,819 

5,726 

6.101 

6,132 

7,416 


15 

83 

47 

68 

204 

822 

3,924 

8,183 

6872 

7,322 

7,359 

8,540 


» 

» 

» 

38 

18 
145 
332 
612 
424 
472 
574 
489 


» 


» 

50 
24 
202 
745 
734 
509 
568 
690 
587 


(1)  D'après  Y  Annuaire  statistique  de  Belgique  et  le  Tableau  général  du  com- 
merce de  la  Belgique  avec  les  principaux  pays  étrangers. 
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Développement  du  commerce  belge  des  cordages  de  1875  à  1904  (1). 


PRINaPAUX  PAYS. 

ANNÉES 

. 

• 

I87S 

1880 

1885 

1880 

1885 

1880 

1884 

IMPORTATIONS  (commerce  spécial). 

Toono. 

TODMI. 

Tfimei.     ToniMs. 

Tonna. 

TtnnM 

Tonnei. 

Allemagne  .... 

30 

49 

160       113 

67 

68 

142 

Angleterre  .     .     .     . 

64 

291 

99  \      97 

207 

217 

140 

Franee 41 

99 

182 

303 

164 

248 

Pavs-Bas    ....          » 

i 

9 

19 

53 

27 

92 

88 

EXPORTATIC 

>NS  (c( 

)mmerce  spë 

cial). 

Allemagne  .... 

97 

42 

84 

60 

117 

661 

339 

Angleterre  .... 

3 

U 

153 

86 

457 

2,085 

2,765 

Danemark  .... 

» 

» 

» 

206 

202 

671 

580 

Egypte 

» 

» 

21 

97 

64 

41 

157 

Espagne 

« 

16 

31 

75 

64 

48 

78 

France  

30 

187 

331 

312 

181 

220 

68 

Grèce    

* 

» 

12 

90 

72 

59 

109 

Hambourg       .     .     . 

150 

62 

68 

398 

253 

263 

256 

Suède  et  Norvège 

71 

41 

29 

350 

424 

455 

551 

Pays-Bas     .... 

68 

154 

138 

302 

428 

625 

830 

République  Argentine. 

*> 

» 

45 

279 

205 

490 

83 

Russie 

» 

D 

25 

» 

248 

474 

776 

Turquie 

» 

6 

160 

209 

340 

108 

137 

(1)  D'après  le  Tableau  général  du  commerce  de  la  Belgique  avec  les  principaux 
pays  étrangers. 
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Le  commerce  bàftal 


PROVENANCES. 


IMPORTATIONS 


mises 
en  consommation. 


Quantité 

en 
kilogr. 


Valeur 

en 
francs. 


en  transit. 


Quantité 

en 
kilogr. 


Valeur 

en 
francs. 


Total 


Quantité 

en 
kilogr. 


Vilev 
fmci 


Allemagne    .     . 


Angleterre    .     . 


Autriche>Honffrie 


Danemark    .     . 


États-Unis  d'Amérique. 


France 


Hambourg    .     .     .     . 


Pays-Bas 


Suisse 


Autres  pays  .... 


Total.    .    . 


141J90 

170.448 

218.416 

262.099 

140,328 

168,393 

11,025 

13  230 

» 

» 

13,869 

16643 

5.849 

7,019 

74 

89 

94803 

113764 

5.300 

6.360 

248,522 

298,226 

216.379 

259,655 

44,213 

53056 

» 

» 

88566 

106,279 

22,801 

27,361 

4,642 

5.570 

» 

» 

3,936 

4,729 

1.292 

ijm 

772,649 

927,179 

489,156 

986,987 

360,206 


151,353 


13869 


5923 


100.103 


464,901 


44213 


111367 


4.642 


5,228 


1,261,805 


mMi 


mmW 


16,643 


7,108 


ltt,lS4 


557,861 1 


53,066 


133,640 


5,570 


6,274 


1,514106 


(1)  D'après  le  Tableau  général  du  coniinerce  ds  la  Belgique  avec  les  pays  étrangers. 
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Allemagne    .... 
Angleterre    .     .     . 
Autriche  Hongrie    .     . 

Brésil 

Chili 

Chine 

Danemark    .... 

Egypte 

Espagne  

États-Unis  d'Amérique. 
France    .... 

Grèce      

Hambourg    .... 
Indes  néerlandaises 

Mexique 

Norvège  

Pays-Bas.     .     .     .     . 

Pérou 

République  Argentine . 

Russie 

Suède 

Turquie 

Uruguay .     .     .     .     . 
Autres  pays .     .     .     . 

Total.    .     . 


339,26K 
^765,169 
31595 
64.(H6 
24i64 
35024 
580.710 
157.942 
78J34 
40»228 
68,493 
109879 
256.733 
19948 
7,051 
418466 
830,642 
36959 
83.744 
776614 
133,368 
137  077 
20632 
100,225 


407,122 

3,318,203 

37  914 

76819 

28997 

42,029 

696852 

189,494 

94,481 

48273 

82.192 

131,855 

308080 

23,938 

8.461 

501.799 

996,770 

44351 

100493 

931937 

160042 

164492 

24.758 

120269 


7,116351    8,539,621 


6,919 
63,879 

1,170 
30,598 

1,629 

3,002 

501 

89.147 

9,113 

38,070 

160 
11 

» 
23,618 
10.721 
77,084 

» 
55,684 

671 

457 
40,461 

393 

d5.00o 


489,156 


8,303 
76,655 
1,404 
36,718 
1,955 
3.602 

» 

601 

106,976 

10,936 

45.684 

192 
13 

» 
28.341 
12,865 
92,501 

1) 
66,821 

805 

548 
48,553 

471 
43.043 


346187 
2,829,048 
32.765 
94614 
25.793 
38.026 
580.710 
158,413 
167,881 
49,341 
106.563 
110.039 
256.744 
19948 
30669 
428.887 
907,726 
36.959 
139,428 
777,285 
133.825 
177,538 
21.025 
136,093 


586,987 


7.605,507 


415.425 
3394.858 

39.318 
113537 

30,952 

45631 
696.852 
190,095 
201,457 

59,209 
127.876 
132.047 
308.093 

23,938 

36802 
514664 
1,089.271 

44,351 
167.314 
932742 
160590 
213.045 

25  2^9 
163,312 

9,126606 


90  LES   INDUSTRIES  A.  DOMICILE  EN    BELGIQUE 

Il  est  vrai  que  ce  résultat  fut  souvent  obtenu  au  prix.de 
sacrifices,  que  les  intéressés  eux-mèines  reconnaissent  être 
exorbitants;  non  seulement  les  fabriques  mécaniques  sont  en 
train  d'évincer  rapidement  à  l'étranger  la  concurrence  manu- 
facturière, mais  les  exportateurs  eux-mêmes  portent  la  riva- 
lité commerciale  au  plus  haut  point;  à  telles  enseignes,  qu'à 
diverses  reprises  cette  rivalité  a  été  considérée  comme  un 
obstacle  au  relèvement  économique  et  social  de  leur  industrie. 

Le  cordage  de  Hamme  pénètre  dans  tous  les  pays  civilisés 
d'où  il  n'est  pas  écarté  par  des  lois  douanières  prohibitives  ; 
il  s'y  installe  en  vainqueur  avec  une  rapidité  surprenante,  à 
preuve  la  progression  de  notre  commei^ce  spécial  de  cordages 
avec  l'Angleterre,  la  Hollande,  pays  libre-échangistes,  et  avec 
le  Danemark,  la  Suède  et  la  Norvège,  la  Russie,  pays  à 
protection  douanière  modérée. 

Le  protectionnisme  outré  de  la  France  et  de  l'Allemagne  a 
fermé  ces  deux  pays  à  la  concurrence  de  l'industrie  belge  ; 
toutefois  la  France  est  protectionniste  non  seulement  dans 
son  régime  douanier,  mais  encore  dans  l'exploitation  de  sa 
marine  marchande.  Grâce  au  système  des  primes  à  la  naviga- 
tion, les  lignes  françaises  stipulent  des  conditions  de  trans- 
port irréalisables  dans  les  ports  belges.  Nonobstant  les  droits 
prohibitifs,  il  arrive  aux  fabricants  belges  d'expédier  leurs 
marchandises  en  destination  des  colonies  françaises  par  le 
port  de  Dunkerque,  afin  de  bénéficier  du  fret  des  lignes 
françaises. 

Malheureusement,  les  entraves  doivanières  qui  enserrent 
notre  pays  menacent  de  se  rétrécir  de  plus  en  plus  :  les  ten- 
dances des  pays  du  Nord  sont  nettement  protectionnistes. 
Le  nouveau  régime  politique  instauré  en  Norvège  a  été  pré- 
cédé de  l'application  d'un  tarif  douanier  majorant  sensible- 
ment les  droits  d'entrée  sur  les  cordages.  Inutile  d'ajouter 
que  le  revirement  qui  vient  de  se  manifester  dans  les  ten- 
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dances  économiques  de  TAngleterre  a  été  un  véritable  soula- 
gement pour  notre  industrie. 

Si  Hamme  tient  le  sceptre  dans  le  domaine  du  bon 
marché,  il  n'en  résulte  pas  qu'il  en  soit  de  même  dans 
celui  des  cordages  de  qualité.  Ici  la  situation  est  plutôt 
renversée  ;  sans  doute,  depuis  l'introduction  de  la  filature 
mécanique,  les  fabricants  font  d'énergiques  et  louables 
eflbrts  pour  se  mettre  au  niveau  des  progrès  qui  ont  été 
réalisés  en  Angleterre  dans  les  articles  en  chanvres  blancs, 
mais  les  résultats  sont  insuffisants.  Les  corderies  anglaises 
sont  le  plus  souvent  montées  spécialement  pour  le  filage 
des  chanvres  de  Manille,  de  Maurice  et  du  Sisal.  De  plus, 
Londres  et  Liverpool  sont  les  marchés  des  chanvres  blancs, 
comme  Anvers  est  celui  des  chanvres  des  Indes.  Les  fabriques 
anglaises  jouissent  donc  dans  les  articles  supérieurs  des 
avantages  que  les  Belges  possèdent  dans  les  marchandises 
ordinaires. 

Au  surplus,  l'écoulement  des  articles  belges  en  chanvres 
supérieurs  rencontre  de  grands  obstacles  en  Belgique  même, 
tant  à  cause  de  la  faiblesse  de  la  nmriiie  marchande  nationale 
qu'à  cause  de  la  concurrence  que  les  Anglais  viennent  faire 
dans  le  pays.  Leurs  dépots,  installés  à  Anvers,  sont  les  lieux 
d'approvisionnement  obligatoires  de  la  plupart  des  navires, 
car  les  fabricants  anglais  ont  soin  de  s'intéresser  le  plus 
possible  dans  les  lignes  de  navigation  qui  aboutissent  à 
notre  métropole  commerciale. 

Les  moyens  d'expansion  de  l'industrie  belge  des  cordages 
sont  en  premier  lieu  les  agents  payés  à  laconnnission.  Dans 
tous  les  pays  à  crédit  solide,  ouverts  à  la  concurrence,  les 
principaux  exportateurs  hammois  entretiennent  des  corres- 
pondants, qui  ont  pour  mission  de  surveiller  le  marché,  de 
recueillir  des  ordres,  de  soigner  les  encaissements,  etc.  On 
entretient  peu  de  voyageurs. 
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D'autre  part,  les  grandes  maisons  d'exportation  de 
Hambourg,  Paris,  Londres  et  Liverpool  ont  souvent  en 
Belgique  des  contrats  de  livraison  à  terme  ou  de  quantité. 
Ces  maisons  ont  des  voyageurs  dans  tous  les  pays  consom- 
mateurs. C'est  ainsi  que  la  plus  grande  partie  des  livraisons 
faites  dans  l'Amérique  du  Sud  sont  expédiées  en  transit, 
par  des  maisons  de  Hambourg. 

Les  dépôts  sont  rares,  les  fabricants  pouvant  difficilement 
les  surveiller  à  de  grandes  distances;  il  en  existe  cependant 
quelques-uns  à  Londres  et  à  Hambourg. 
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CHAPITRE  VllI. 


Les  crises  des  prix. 


L'industrie  jles  cordages  est  sujette  à  toutes  les  crises 
économiques  qui  peuvent  frapper  la  grande  industrie  :  les 
conflits  ouvriers,  les  excès  de  concurrence,  la  mévente, 
la  surproduction,  la  pénurie  ou  la  mauvaise  qualité  des 
matières  premières  sont  autant  de  causes  de  perturbation, 
arrêtant  la  marche  des  aflaires  et  causant  aux  industriels  de 
graves  embarras. 

Lors  de  notre  enquête  (octobre  1905),  la  corderie  sortait 
d'une  stagnation  des  aflaires,  qui  avait  duré  plusieurs  mois  et 
dont  il  est  resté  des  traces  dans  les  tableaux  mensuels  du 
commerce  spécial  de  la  Belgique  avec  les  pays  étrangers. 

La  guerre  russo- japonaise,  avec  les  troubles  qu'elle  a 
provoqués  dans  le  commerce  et  dans  la  navigation  en 
Extrême-Orient  et  dans  la  situation  politique  russe,  est 
censée  en  avoir  été  la  cause.  Ce  n'est  qu'à  la  fin  ile  Tété 
dernier  que  les  transactions  avec  le  coujmerce  anglais  ont 
repris  leur  allure  normale. 

En  temps  de  mévente,  Taccumulation  des  stocks  met  le 
fabricant  dans  de  fortes  avances,  car  la  corderie  à  domicile, 
qui  ne  représente,  somme  toute,  qu'une  partie  de  l'industrie 
des  conlages,  se  prête  moins  que  d'autres  fabriques  collec- 
tives à  un  arrêt  de  la  production.  Le  fabricant  mécanique  et 
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même  le  manufacturier  ont  besoin]  d'elle  pour  alimenter  le 
travail  dans  leurs  usines,  et  ce  travail  souffre  difficilement 
des  interruptions. 

La  crise  dont  il  s'agit  a  suivi  de  près  la  dépression  dont  la 
même  industrie  souffrit  en  1900-1901  et  une  partie  de  1902, 
par  suite  de  la  guerre  de  Cuba  et  de  l'insuccès  de  la  récolte 
chanvrière  aux  Indes,  et  qui  fut  accompagnée  de  la  crise 
ouvrière  dont  il  sera  question  plus  loin. 


Tableau  comparatif  de  notre  commerce  spécial  de  cordages  pendant 
les  onze  premiers  mois  des  années  1905,  4904  et  4905. 


MOIS. 


1905 


1904 


1908 


Janvier  .  .  .  . 
Février   .     .     .     . 

Mars 

Avril  .  ... 

Mai 

Juin 

Juillet 

Août 

Septembre  .  .  . 
Octobre  .  .  .  . 
Novembre    .     .     . 


Kilogr. 
383,812 

465.148 

556,834 
625  747 
531210 
461.311 
576,852 
642  ia5 
521  815 
558660 


5969524 


Kilogr. 
272  775 

459.523 

» 

568,537 

755  837 

666.319 

487,962 

571265 

693.945 

648,957 

540.288 


7,1 16,351 


Kilogr. 
384.366 

459.021 

» 

546,955 
766,804 
507319 
521 .719 
454.170 
509,657 
472 120 
492,022 


6 132,478 


Ainsi  que  nous  Tavons  fait  observer,  pendant  la  guerre 
hispano-américaine,   l'importation  des  chanvres  de  Manille 
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était  arrêtée  et  les  prix  doublèrent,  triplèrent  en  peu  de 
temps.  Depuis  lors,  le  manille  est  resté  un  objet  favori  de  la 
spéculation  américaine  ;  avant  la  guerre,  il  était  coté  de  87 
à  98  francs  les  100  kilogrammes  ;  le  prix  actuel  varie  de  98 
à  120  francs. 

En  1903,  les  chanvres  de  Naples  montèrent  de  75  à 
90  francs  par  suite  d'un  manque  de  récolte. 

L'industrie  des  cordes  est  donc  exposée  à  de  multiples 
complications  économiques  du  chef  de  l'étendue  de  son 
marché  de  matières  premières.  Or,  les  crises  de  matières  se 
répercutent  fatalement  sur  les  produits  manufacturés.  11  est 
un  fait  d'observation  constante,  que  le  fabricant  en  rapport 
direct  avec  la  clientèle  peut  très  difficilement  faire  accepter  par 
cette  dernière  la  part  de  sacrifice  qui  lui  revient  du  chef  de 
la  hausse  des  matières  incorporées  dans  le  produit.  Cette 
difficulté  est  encore  aggravée  quand  il  s'agit  de  chanvres  des 
Indes,  donnant  une  proportion  de  déchets  comptant  dans  la 
balance. 

Il  arrive  aussi  que  les  chanvres,  sans  être  rares,  laissent  à 
désirer  sous  le  rapport  de  la  qualité;  celle-ci  dépend  princi- 
palement des  conditions  climatériques  dans  lesquelles  la 
plante  a  pu  se  développer.  Or,  ces  conditions  peuvent  varier  à 
l'infini.  Disons  seulement  que  les  chanvres  des  Indes,  qui  ont 
été  exposés  aux  effets  pernicieux  du  mousson,  sont  classés 
parmi  les  moins  bons,  et  que  pour  éviter  des  mécomptes, 
les  fabricants  ont  soin  de  régler  leurs  importations  de 
manière  à  être  couverts  avant  juillet,  époque  à  laquelle  le 
vent  commence  ses  dévastations. 


TITRE    II 


L'ORGANISATION   DE  L'INDUSTRIE 


CHAPITRE  PREMIER. 


Généralités  concernant  le  personnel. 


Le  travail  à  domicile,  pour  peu  qu'il  fournisse  à  la  famille 
ouvrière  les  ressources  nécessaires  à  son  entretien,  est  un 
élément  de  stabilité  sociale.  Malgré  certaines  circonstances 
défavorables,  cette  vérité  a  pu  être  constatée  à  Hamme 
comme  dans  les  autres  centres  de  fabrique  collective.  Aux 
époques  de  prospérité  du  travail  manuel,  la  population 
ouvrière  de  Hamme  était  pour  ainsi  dire  complètement 
autochtone  : 


lOS 
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Origine  de  la  population  hammoise  travaillant  (i) 


AU  SIÈGE  DE  L'ENTREPRISE. 

A  DOMiaLE.                      1 

Total. 

Gordiers. 

Total. 

Gordiers.         1 

Hommes. 

Femmes. 

Hommes. 

Femmes. 

Homiues. 

Femmes. 

Hommes. 

Femmes.  1 

R. 

N. 

R. 

N. 

R. 

N. 

R, 

N. 

R. 

N. 

R. 

N. 

R. 

N. 

R. 

N. 

(*) 

(**) 

(*) 

m 

W 

{**) 

(*) 

(•*) 

(*) 

(•*) 

(*) 

(••) 

(•) 

(•*) 

O 

« 

964 

921 

456 

454 

482 

463 

36 

36 

942 

891 

104 

89 

941 

890 

69 

61 

i                1        1        1        1        II        1        1        1        1                '        '       1 
(«)  R.  =  recensés.                                                                                                               | 

(* 

f)  N.= 

=  Dé8 

dansi 

a  com 

aiune^ 

[>a  dan 

is  une  commune  limitrophe. 

1 

Répartition  de  la  population  hammoise  d'après  la  commune 

de  travail  (2). 
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aux  sièges  de  toutes  les  entreprises. 

.«.it,..d«entr^ri,..d.o.rd.ri..| 

Hommes. 

Femmes. 

Homines. 

Femmes           1 

T.  (•) 

t.  (♦*) 

T.  (*) 

t.  (*♦) 

T  (*) 

t.  (•♦) 

!.(♦) 

t.(**) 

984 

(•)T. 
(**)  t. 

973 

=  ToUl  re< 
=  travailla 

456 

:ens6. 

Dt  dans  la  c 

4^)6 
ommune  ou 

482 

1 

dans  une  c< 

482 

inimune  lin 

36 

Hlroplie. 

36 

Un   autre   fait   vient  corroborer  la  signification   de  ces 
tableaux. 


(1)  Recensement  industriel,  1896,  cadre  XVM-2,  pp.  23-11. 

(2)  Ilnd.,  cadre  XVII,  vol.  XVU,  p,  22. 
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Hamnie  se  rattache,  par  ses  moyens  de  coinmunication,  à 
la  fois  aux  agglomérations  industrielles  d'Anvers,  de  Bru- 
xelles et  de  Gand.  Or,  le  recensement  de  1896  n'a  relevé 
qu'un  seul  ouvrier  de  Hamme,  allant  travailler  dans  le  centre 
constitué  par  Anvers  et  son  agglomération  (1).  Ce  chiffre 
était  d'autant  plus  remarquable  que  les  migrations  ouvrières 
étaient  beaucoup  plus  nombreuses  dans  les  communes  de 
l'arrondissement  de  Saint-Nicolas.  En  outre,  les  agglomé- 
rations de  Bruxelles  et  de  Gand,  qui  exercent  une  grande 
attraction  sur  les  populations  ouvrières  de  l'arrondissement 
de  Termonde,  n'avaient  aucune  influence  sur  celle  de  Hamme. 

Aujourd'hui,  le  filage  mécanique  a  miné  l'existence  de  la 
corderie  à  la  main,  et  le  phénomène  inverse,  une  exode  abon- 
dante d'ouvriers,  se  manifeste  aussitôt.  Sans  doute,  ce  chan- 
gement tient  aussi  à  des  causes  générales  qu'il  serait  oiseux 
d'énumérer;  il  n'en  mérite  pas  moins  d'être  noté,  car  les 
ouvriers  migrateurs  de  Hamme  se  recrutent  principalement 
parmi  les  anciens  fileurs  à  domicile,  que  la  crise  a  fait 
abandonner  le  rouet  et  qui  sont  contraints  d'aller  gagner  la 
vie  dans  les  grands  centres  urbains,  dans  les  régions  houil- 
lères, dans  les  grandes  entreprises  de  travaux  publics. 

En  octobre  1905,  une  députation  ouvrière,  représentant 
soixante-quinze  abonnés  au  chemin  de  fer,  s'est  adressée  au 
chef  de  la  commune  dans  l'espoir  d'obtenir,  par  son  inter- 
vention, le  départ  d'un  train  ouvrier  à  4  heures  du  matin, 
permettant  à  ces  pauvres  gens  de  gagner  Bruxelles  avant 
l'heure  du  travail. 

La  localisation  traditionnelle  de  l'industrie  a  sur  l'habileté 
professionnelle  du  cordier  une  influence  indéniable.  Ailleurs 
qu'à  Hamme,  le  métier  de  cordier  disparait  et  les  patrons 
qui  ont  besoin  d'ouvriers,  constatent  qu'il  est  difficile  de 

(1)  Atlas  statistique,  tableau  II,  p.  22. 
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former  complètement  à  Tusiiie  des  fileurs,  qui  n*ont  pas 
hérité  quelques  dispositions  professionnelles;  aussi  leur 
arrive-t-il  souvent  de  faire  venir  des  ouvriers  de  la  région  de 
Hamme. 

Là,  la  profession  passe  de  père  en  tils;  Tenfant  du  cordier 
devient  tourneur  à  6  ou  7  ans;  il  est  fileur  à  13  ou  14  ans. 
Sous  ce  i^pport,  la  situation  n'a  pas  changé  depuis  un  demi- 
siècle  :  les  ouvriers  adultes  de  Hamme  ont  généralement 
commencé  leur  apprentissage  à  Tàge  de  5  ans. 

Le  recensement  de  1896  a  relevé  à  Hamme  205  ouvriers 
et  ouvrières  à  domicile  de  moins  de  10  ans  (1).  Ce  nombre 
parait  être  beaucoup  au-dessous  de  la  réalité.  Chaque  rouet 
demande  un  tourneur.  Or  les  rouets  fonctionnant  encore 
aujourd'hui  se  comptent  par  plusieurs  centaines. 

La  même  statistique  réduit  la  main-d'œuvre  féminine  à  un 
contingent  de  69  personnes.  La  coopération  fournie  par  la 
femme  consiste  le  plus  souvent  dans  le  peignage,  rarement 
dans  le  filage.  Or,  le  peignage  constitue  la  partie  la  plus 
désagréable  du  métier  ;  il  inspire  aux  ouvriers  une  répulsion 
assez  prononcée,  qui  se  traduit  par  un  souci  constant  d'épar- 
gner cette  besogne  aux  femmes.  Les  cordiers  en  font  même 
une  question  d'amour-propre;  le  peignage  n'est  fait  par 
la  femme  que  dans  les  familles  qui  ne  disposent  d'autres 
ressources  que  les  revenus  du  mari.  Pour  ces  familles, 
l'appoint  à  fournir  par  la  femme  est  une  nécessité  inéluctable, 
il  faut  bien  nouer  les  deux  bouts  de  la  semaine;  et  comme  le 
peignage  demande  de  plus  en  plus  de  soins,  la  ménagère 
y  trouve  moyen  de  remplir  à  peu  près  ses  journées. 

En  dehors  du  peignage,  les  femmes  des  cordiers  s'ingé- 
nient à  fournir  de  toute  façon  leur  part  au  budget  familial. 
L'industrie  de  la  dentelle  est  pour  ainsi  dire  abandonnée; 

(l)  Recensement  industriel,  1896,  cadre  XIV-2,  vol.  XVH,  p.  927. 
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on  lui  préfère  le  travail  à  la  fabrique.  Les  petits  cabarets  et 
les  petits  magasins  de  détail  foisonnent  dans  les  familles  de 
cordiers. 

L'épluchage  de  vieux  cordages  ou  de  chanvres  de  remploi, 
pour  compte  des  fabricants,  se  fait  à  domicile  par  les  enfants 
et  par  les  vieillards.  C*est  une  aubaine  très  recherchée,  don- 
nant  de  4  à  6  francs  par  100  kilogrammes.  Mais  le  temps 
nécessaire  pour  gagner  cette  somme  peut  s'allonger  d'après 
une  foule  de  circonstances. 
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CHAPITRE  II, 


Le  contrat  da  travail. 


Pour  que  la  loi  du  10  mars  1900  sur  le  contrat  de  tra- 
vail pût  être  appliquée  à  Taccord  par  lequel  le  cordier  à 
domicile  s'engage  à  travailler  pour  compte  d'un  chef  d'en- 
treprise, il  faudrait,  aux  termes  de  l'article  premier,  que  le 
travail  fût  exécuté  sous  l'autorité,  la  direction  et  la  surveil- 
lance du  chef  d'entreprise.  Or  il  n'en  est  nullement  ainsi;  en 
acceptant  une  quantité  déterminée  de  matière  à  transformer  !l 

en  cordes  ou  en  fils,  le  cordier  ou  le  fileur  entreprend  un 
ouvrage  qu'il  exécutera  sans  le  moindre  contrôle  de  la  part 
du  maître,  d'après  sa  propre  expérience  professionnelle, 
dans  les  conditions  d'un  devis  librement  accepté. 

Il  ne  s'agit  pas,  dès  lors,  d'un  contrat  de  travail  dans  le 
sens  juridique  du  mot,  mais  d'un  véritable  contrat  de  louage 
d'ouvrage,  régi  par  les  dispositions  des  articles  1787,  1790 
et  1794  du  Code  civil  et  renouvelé  à  chaque  entreprise. 

Les  modalités  de  la  convention  dépendent  de  diverses  cir- 
constances. 

S'agit-il  d'un  ouvrage  simple,  habituellement  fait  par  l'en- 
trepreneur, les  instructions  données  par  le  patron  et  parfois 
par  le  contremaître,  lors  de  la  remise  des  chanvres,  sont 
purement  verbales.   La  spécialisation  d'un  grand  nombre 
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d'ouvriers  conduit  naturellement  à  un  usage  très  fréquent  de 
ce  procédé. 

S'agit-il,  au  contraire,  de  conditions  qui  s'écartent  de 
l'ordinaire,  ou  bien  d'ouvriers  habitués  à  faire  des  besognes 
diverses,  il  importe  de  fixer  les  termes  de  l'accord  et  de  don- 
ner aux  instructions  une  forme  nette,  par  la  remise  d'un 
billet  crayonné,  quand  l'ouvrier  est  lettré,  ce  qui  est  rare- 
ment le  cas,  ou  bien  d'un  échantillon  de  la  corde  a 
fabriquer. 

Voici  quelques  exemples  d'instructions  écrites  : 

A)  6  lljnen  6  garens  6  mm. 

3     —  6      —  7   — 

400  m  lang  2  draad  3  slag. 

6  lignes  d)  en  3  bouts  de  2  fils  de  6  mm.  d'épaisseur  et  iOO  mètres  de  longueur. 


B)            40  lijnen              9  garens              5  kil. 

Î50 

10     -                 6      —                 3Vtkil. 

35 

86 

100  m.                3  slag. 

10  lignes  en  3  bouts  de  3  fils  de  100  m.  de  long,  de  5  kil.  chacune. 

50 

—            —           2            —            -           3V,kil.  - 

35 

86 

Dans   l'espèce   il  y   a  donc  une  tolérance  de   poids  de 
1  kilogramme. 

C)  6  koorden         3  dr.         200  m.         2  kil. 

hard  afgeslagen* 

6  cordes  en  3  fils  de  200  mètres,  pesant  2  kil.,  et  fortement  câblées. 

D)  33  dozijnen  2  m.  2  kil. 
50     —                  2  m.           Vj  kil. 

33  douzaines  de  2  mètres  de  longueur,  pesant  2  kil.  par  douzaine. 
50       -  —  —  —    l^/skil.       — 

On  voit  que  les  indications  sont  complètes  au  point  de  vue 

(1)  Cordage  de  marine  servant  à  suspendre  le  plomb  de  sonde,  à  tenir  un 
bateau  en  loch,  à  porter  des  hameçons  de  pèche,  etc. 
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technique.  Les  instructions  écrites  évitent  la  chicane  et  les 
malentemhis  concernant  le  travail.  Les  ouvriers  ei> apprécient 
pleinement  les  avantages. 

Le  contrat  de  louage  trouve  sa  sanction  dans  les  mesures 
prévues  par  les  règlements  d'atelier,  pour  les  cas  de  malfaçon 
ou  d'avaries  aux  matières  ou  aux  produits  livrés. 

L'article  2  de  la  loi  du  15  juin  1896  porte  que  le  règle- 
ment doit  indiquer  dan^  la  mesure  que  comporte  la  nature  de 
l'entreprise  : 

1**  Le  commencement  et  la  fin  de  la  journée  de  travail 
régulière,  les  inter\alles  de  repos,  les  jours  de  chômage 
réguliers  ; 

^ 

Si  les  ouvriers  ne  séjournent  dans  les  locaux  de  l'entre- 
prise que  pour  y  prendre  des  matières  premières  ou  y 
remettre  le  prpduit  de  leur  travail,  l'indication  du  1*"  est  rem- 
placée par  celle  des  jours  et  heures  où  les  locaux  leur  sont 
accessibles. 

Cette  dernière  disposition  s'applique  assurément  à  la 
corderie  à  domicile.  Les  quelques  règlements  des  corderies 
de  Hamme,  que  nous  avons  trouvés  déposés  au  greffe  du 
Conseil  de  prud'hommes  de  Termonde,  répondent  générale- 
ment au  vœu  de  la  loi. 

Théoriquement  la  sanction  est  double;  elle  consistera, 
d'une  part,  dans  la  rédaction  du  salaire  à  la  valeur  effective 
du  travail  livré  et,  d'autre  part,  dans  l'application  d'une 
amende  du  chef  de  négligence  ou  de  tentative  de  fraude. 

Par  exemple,  du  fil  de  250  mètres,  qui  aurait  été  filé  sur 
200  mètres,  serait  payé  d'après  le  tarif  applicable  à  ce  der- 
nier genre  d'ouvrage.  Une  amende  pourrait  être  appliquée 
afin  de  prévenir  le  retour  du  même  abus. 

L'ouvrage  complètement  inutilisable  n'est  pas  payé;  sem- 
blable conjoncture  entraine  pour  l'ouvrier  l'obligation  de 
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refaire  le  travail  dans  les  conditions  normales,  si  possible. 

L'ouvrier  qui  n'aurait  pas  été  assez  scnipuleux  quant  au 
degré  de  siccité  de  ses  produits  ou  quant  à  l'emploi  de  la 
matière  qu'il  aurait  reçue,  pourrait  se  voir  appliquer  des 
mesures  analogues.  Somme  toute,  ce  sont  là  autant  de  cas 
d'application  de  l'article  1789  du  Code  civil,  concernant  les 
devis  et  marchés  et  portant  que  dans  le  cas  où  l'ouvrier  four- 
nit seulement  son  travail  ou  son  industrie,  il  est  tenu  de  sa 
faute,  en  cas  de  perte  de  la  matière. 

L'interprétation  pratique  des  dispositions  précitées  diffère 
beaucoup  d'atelier  à  atelier  et  d'ouvrier  à  ouvrier.  La  plupart 
des  ouvriers  que  nous  avons  interrogés  n'avaient  jamais 
encouni  de  pénalité  d'aucune  sorte  ;  d'autres,  au  contraire, 
en  avaient  subi  et  venaient  encore  d'en  subir. 

Les  patrons  ont  généralement  la  réputation  d'être  «  bons 
garçons  »  en  ce  qui  concerne  le  pesage  et  le  mesurage.  Il 
n'en  saurait  être  autrenient  d'ailleurs,  les  chanvres  de  Bom- 
bay donnant  lieu  à  de  fréquents  mécomptes  de  poids. 

Au  demeurant,  les  contestations  se  terminent  le  plus  sou- 
vent à  l'amiable,  ou  par  le  congé  de  l'ouvrier  sous  une 
forme  mitigée,  en  ce  sens  que  celui-ci  reçoit  avis  d'attendre 
indéfiniment  la  remise  de  nouvelles  matières.  Pendant  les 
cinq  dernières  années,  le  Conseil  de  prud'hommes  de  Ter- 
monde  n'a  eu  à  connaître  que  de  trois  contestations  intéres- 
sant des  cordiers  de  Hamme  et  de  Berlaere. 
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CHAPITRE  IIK 


Mécanisme  du  salaire. 


Le  salaire  est  fixé  par  le  fabricant  ;  le  tarif  en  est  affiché 
dans  la  salle  de  pesage,  où  tous  les  cordiers  peuvent  tou- 
jours en  prendre  connaissance;  plus  d'un  ouvrier  cependant 
ignore  le  salaire  de  base  applicable  à  l'ouvrage  qu'il  entre- 
prend, mais  tous  savent  que  le  tarif  est  général  et  que,  lors 
de  la  livraison,  ils  obtiendront  le  salaire  touché  par  leurs 
camarades,  qui  ont  fait  la  même  besogne.  Donc  aucune 
différence  d'ouvrier  à  ouvrier;  la  supériorité  de  l'un  sur 
l'autre  réside  exclusivement  dans  la  rapidité  avec  laquelle 
chacun  s'acquitte  de  sa  tâche. 

11  peut  arriver  par  extraordinaire  qu'un  genre  de  travail 
ne  soit  pas  prévu  au  tarif.  Dans  ce  cas,  le  fabricant  appelle 
un  ou  plusieurs  ouvriers  capables  de  faire  la  besogne  et 
prend  connaissance  de  leurs  conditions.  L'accord  se  fait  sur 
l'offre  la  plus  avantageuse. 

Les  salaires  des  tâcherons  indépendants  sont  calculés  au 
poids  et  au  kilogramme,  autant  pour  une  composition  et  une 
finesse  déterminées. 

Les  plus  gros  numéros  ont  le  moindre  salaire  de  base. 
Ce  dernier  s'accroît  avec  la  finesse,  laquelle  augmente  les 
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difficultés  du  travail.  La  finesse  est  plus  strictement  vérifiée 
depuis  la  dernière  majoration  des  salaires,  survenue  à  la  suite 
de  la  grève  de  1900. 

Les  salaires  de  base  ne  sont  pas  toujours  uniformes  : 
quelques-uns  varient  légèrement  de  fabricant  à  fabricant; 
une  même  corde  peut  d'ailleurs  se  payer  difieremment,  selon 
qu'elle  est  faite  de  chanvres  plus  ou  moins  bons.  Nous  repro- 
duisons ci-après  un  tarif  de  salaires,  dressé  d'après  des 
renseignements  recueillis  chez  les  ouvriers  à  domicile. 

Le  salaire  ayant  été  fixé  à  forfait,  toutes  les  influences 
agissant  sur  le  travail  se  répercutent  sur  le  gain  de  l'ouvrier  : 
les  difficultés  du  peignage,  la  contexture  des  fibres,  le 
séchage  à  faire  subir  aux  chanvres  avant  et  après  leur  mise 
en  œuvre,  l'état  de  l'atmosphère  sont  autant  de  causes  d'arrêt 
ou  de  difficultés  dans  le  travail.  Les  fibres,  molles,  trop 
courtes  ou  trop  longues,  glissent  difficilement  dans  la  main 
du  fileur  ;  la  gelée  en  hiver  et  le  vent  aride  en  été  font  que  le 
chanvre  se  hérisse  et  se  plisse  difficilement;  la  pluie  fait 
boucler  le  fil  entre  les  mains  du  fileur  et  perdre  sa  consi- 
stance à  une  corde  apprêtée.  C'est  du  travail  à  refaire. 

Inutile  d'ajouter  que  toutes  ces  difficultés  causent  aux  cor- 
diers  de  grands  déboires,  qui,  en  hiver,  se  traduisent  en 
moyenne  par  la  perte  d'un  tiers  du  salaire  hebdomadaire 
normal. 

Aussi  bien,  l'efïbrt  général  des  ouvriers  les  plus  entrepre- 
nants est-il  de  se  procurer  un  travail  d'appoint;  dans  la  partie 
rurale  de  Hamme,  l'ouvrier  se  double  fort  souvent  d'un  petit 
cultivateur,  exploitant  quelques  centaines  de  verges  de  ter- 
rain. C'est  vers  le  travail  de  la  terre  que  se  retournent  de 
préférence  les  ouvriers  qui  ont  été  frappés  par  la  crise  endé- 
mique suscitée  par  le  développement  du  filage  mécanique. 

Nous  avons  signalé  par  ailleurs  le  pullulement  des  débits 
de  boisson  et  des  commerces  de  détail  exploités  par  les 
cordiers. 
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Les  cordiers  à  domicile  ne  connaissent  pas  des  époques  de 
migration  temporaire. 

Les  salaires  des  aides  travaillant  chez  les  ouvriers  à 
domicile  sont  fixés  à  la  journée,  au  taux  général  issu  de  la 
dernière  grève  de  Hamme,  soit  2  francs  pour  les  ouvriers 
en  âge  de  milice  et  fr.  2.25  pour  les  ouvriers  de  25  ans, 
ce  pour  une  journée  de  douze  heures  d&  travail.  Les  tourneurs 
gagnent  de  fr.  2.50  à  3  francs  par  semaine.  Entre  14  et 
20  ans,  la  rémunération  varie  de  fr.  0.70  à  2  francs  par  jour, 
suivant  Tâge  et  la  capacité.  Les  heures  supplémentaires  se 
paient  au  prorata  du  salaire  normal. 
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CHAPITRE  IV. 


Frais  et  fournitures  &  charge  de  Touvrler. 


En  parcourant  le  chapitre  suivant  consacré  aux  salaires 
individuels,  le  lecteur  peut  se  rendre  compte  de  la  variété  et 
de  l'importance  relative  des  frais  qui  incombent  à  l'ouvrier 
du  chef  des  fournitures  à  sa  charge. 

L'atelier  de  peignage  constitue  une  annexe  indispensable 
de  la  maison  du.cordier;  sa  valeur  locative  peut  être  estimée 
à  fr.  0.50  par  semaine.  Il  est  vrai  que  l'ouvrier  s'eflTorce  de 
se  dédommager  de  ce  sacrifice  en  affectant  une  partie  du 
bâtiment  au  logement  de  ses  animaux  domestiques  ! 

Une  autre  charge  de  même  nature  résulte  des  frais  de  con- 
struction de  la  hutte  qui  sert  d'abri  au  rouet  et  au  touret. 
Quelques  cordiers  mettent  dans  ce  travail  un  peu  de  coquet- 
terie, mais  chez  la  plupart,  la  hutte  n'est  qu'un  misérable 
assemblage  de  paille  et  de  planches,  à  travers  les  interstices 
desquels  la  bise  et  la  pluie  ont  beau  jeu,  en  hiver,  pour  raidir 
les  niembres  du  petit  courbé  sur  le  rouet.  Quelle  que  soit 
d'ailleurs  la  modicité  des  sacrifices  consentis,  ceux-ci  ne 
sauraient  être  inférieurs  à  une  quinzaine  de  francs. 

En  règle  générale,  la  filerie  est  tenue  en  location  à  des 
conditions  qui  dépendent  de  la  longueur  et  de  la  largeur  du 
terrain  occupé.  Le  prix  moyen  est  de  12  francs  par  an.  En 
vertu  d'une  concession  accordée  par  l'autorité  locale,  quelques 
ouvriers  jouissent  de  l'usage  gratuit  de  l'accotement  d'une 
voie  publique,  mais  ils  sont  peu  nombreux,  presque  tous 
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occupent  soit  une  lisière  de  terrain  perdu,  soit  une  partie 
d'une  parcelle,  située  au  milieu  d'une  agglomération  ouvrière 
et  affectée  à  cette  destination  par  son  propriétaire.  Les  cor- 
diers  y  travaillent  les  uns  à  coté  des  autres.  A  raison  de 
12  francs  par  an,  pour  une  superficie  d'une  soixantaine  de 
mètres  carrés,  un  hectare  de  terrain  représente  le  joli  revenu 
de  2,000  francs  par  an. 

Une  autre  cause  indirecte  de  diminution  des  salaires  se 
trouve  dans  les  courses  à  faire  pour  livrer  l'ouvrage  achevé 
et  pour  prendre  livraison  de  nouveaux  chanvres.  Sous  ce 
rapport,  les  patrons  font  cependant  preuve  de  beaucoup  de 
latitude,  en  ouvrant  leurs  magasins  tous  les  jours  de  la 
semaine,  le  matin  aussi  bien  que  l'après-midi,  sauf  le  samedi 
après  midi,  aux  heures  des  nettoyages. 

Les  vérifications  se  font  assez  rapidement,  mais  il  arrive, 
dans  les  grands  établissements,  après  un  ou  deux  jours  de 
pluie,  qu'il  y  a  encombrement  et  que  les  ouvriers  doivent 
attendre,  pendant  une  ou  deux  heures,  leur  tour  de  rôle. 

Les  frais  d'acquisition  et  d'entretien  du  matériel  con- 
stituent la  grosse  part  des  dépenses  incombant  au  cordier. 

La  valeur  du  rouet,  comprenant  la  roue,  le  montant  et  la 
poupée,  peut  être  estimée  de  20  à  2o  francs.  La  roue  et  la 
poupée  peuvent  durer  toute  la  vie  d'un  ouvrier  soigneux, 
mais  le  montant,  étant  planté  dans  le  sol,  s'use  rapidement 
et  doit  être  renouvelé  fréquemment.  Chaque  renouvellement 
réclame  une  dépense  de  2  à  3  francs. 

Les  peignes,  le  plus  souvent  au  nombre  de  deux,  et  le 
broyeur,  s'il  en  faut  un,  représentent  également  une  valeur 
de  35  à  50  francs.  Â  Hamme,  la  solidité  de  ces  instruments 
est  souvent  rudement  mise  à  l'épreuve  par  les  chanvres  des 
Indes;  aussi  les  ouvriers  ont-ils  l'habitude  d'acheter  par 
centaine,  à  raison  de  6  à  7  francs,  les  dents  qui  doivent  rem- 
placer celles  qui  cassent  pendant  le  travaiL 
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Chez  les  tourneurs  en  bois  de  la  localité,  les  broches 
coûtent  de  2  à  15  centimes  pièce,  suivant  grandeur. 

Beaucoup  d'ouvriers  croient  avoir  avantage  à  s'exonérer 
de  tous  ces  frais  en  prenant  le  matériel  chez  des  loueurs 
habitant  la  commune.  Le  rouet  se  loue  à  raison  de  fr.  0.38, 
les  peignes  à  raison  de  fr.  0.12,  l'un  et  les  autres  ensemble 
pour  fr.  0.50  par  semaine,  soit  par  année  la  somme  de 
25  francs,  plus  de  la  moitié  de  la  valeur  des  objets.  Il  est 
vrai  que  tous  les  frais  d'entretien  ordinaire  du  matériel  en 
location  sont  à  charge  du  propriétaire. 

La  profession  de  loueur  de  matériel,  quelque  lucrative 
qu'elle  puisse  paraître,  est  actuellement  en  décadence.  Trop 
de  matériel  rentre  et  ne  trouve  plus  preneur.  Ce  fait,  à  côté 
de  beaucoup  d'autres,  caractérise  le  déclin  de  la  ^orderie  à 
domicile. 

Enfin,  quand  l'ouvrier  se  met  à  l'œuvre,  une  autre  série 
de  frais  viennent  amoindrir  le  fruit  de  son  travail  :  l'éclairage 
de  l'atelier  de  peignage  en  hiver,  l'huilage  du  peigne,  des 
broches  et  de  la  roue  du  rouet  absorbent  par  semaine  deux  ou 
trois  litres  de  pétrole  ou  d'huile  de  lin,  selon  les  cas.  Les 
paumelles,  dont  la  quantité  usée  varie  avec  la  qualité  du 
chanvre  et  la  finesse  du  travail,  doivent  être  achetées,  quand 
on  n'a  rien  à  donner  en  échange,  au  chiffonnier  ambulant. 
La  colle  à  préparer  pour  les  apprêts  est  pour  l'ouvrier  une 
autre  charge  considérable;  parfois  elle  est  fournie  par  le 
fabricant;  la  couleur  pour  la  teinture  Test  toujours. 

Bref,  pour  le  cordier  qui  travaille  dans  les  conditions  les 
plus  défavorables,  les  débours  peuvent  s'élever  à  fr.  4.50  ou 
5  francs  par  semaine,  y  compris  le  salaire  d'un  tourneur,  et 
s'élèvent  effectivement  souvent  à  cette  somme. 


_  j 
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CHAPITRE  V. 


Salaires  Individuels. 


Fil  de  caret. 

Matière  :  bon  bombay. 

Finesse  :  235  mètres. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

120  kilogrammes  à  14  centimes  le  kilogramme  »  fr.  16.80 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

L'ouvrier  a  travaillé  avec  l'assistance  d'un  tourneur  salarié;  il  a 
fait  lui-même  le  peignage.  il  a  achevé  l'ouvrage  en  sept  jours, 
commençant  à  ^  heures  du  matin  et  finissant  à  8  heures  du  soir, 
avec  deux  heures  dlntervallcs  par  jour. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  KO  centimes  par  mois. 
Rouet,  peignes  :  propriété  de  l'ouvrier. 
Aides  :  40  centimes  par  jour. 
Paumelles  :  30  centimes  par  semaine. 
Huile  :  38  centimes  par  semaine. 

Evaluation  du  salaire  journalier  : 

7 

« 
Observations  :  ouvrier  visé  au  n*  46. 
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N°  2. 


Fil  de  caret. 

Matière  :  bombay  ordinaire. 
Finesse  :  S50  mètres. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

102  kilogrammes  à  15  centimes  le  kilogramme  «^  fr.  15.30. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

L'ouvrier  fait  lui-même  le  peignage;  le  rouet  est  gouyerné  par 
son  fils;  il  a  travaillé  de  4  heures  du  matin  à  8  ^/^  heures  du  soir, 
avec  une  heure  et  un  quart  d'intervalles  de  repos;  l'ouvrage  a  été 
achevé  en  six  jours  pleins. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  20  centimes  par  semaine. 

Houet,  peignes  :  propriété  de  l'ouvrier. 

Paumelles  :  25  centimes  par  semaine. 

Huile  :  20  centimes  par  semaine. 


Évaluation  du  salaire  journalier  : 

15.30  —  0.65 


fr.  2.44 


Observations  :  ouvrier  âgé  de  56  ans,  très  actif,  travaille  depuis 
trente  ans  pour  la  même  firme. 
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xV    3. 

Fil  de  mèche  (zielgaren)  (1). 

Matière  :  chanvre  des  Indes  très  commun  (Schors). 
Finesse  :  200  mètres. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

100  kilogrammes  à  17  centimes  le  kilogramme  »»  17  francs. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

La  mère  de  l'ouvrier  fait  le  peignage  ;  il  est  assisté  d'un  tourneur 
salarié;  le  travail  a  duré  cinq  jours  pleins,  de  S  heures  du  matin  à 
8  heures  du  soir,  avec  des  intervalles  de  repos  s'élevant  à  une  heure. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  sur  la  voie  publique. 
Rouet,  peignes  :  50  centimes  par  semaine. 
Aides  :  fr.  2.50  par  semaine. 
Paumelles  :  10  centimes  par  semaine. 
Huile  :  30  centimes  par  semaine. 

Evaluation  du  salaire  journalier  derdeux  personnes  : 

17.00  -  3.00  _^^^  3^ 


Observations  :  ouvrier  &gé  de  27  ans,  ne  faisant  que  du  fil  de 
caret. 


(i)  La  mèche  est  une  espèce  de  corde  grossière,  employée  comme  noyau  des 
cordages  métalliques  et  des  câbles  et  cordages  en  fibres  végétales  de  plus  de 
quatre  torons  ou  aossières,  afin  de  combler  le  vide  polygonal  qui  se  forme 
pendant  le  commettage. 


n 
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N^ 


Fil  de  caret. 

Matière  :  déchets  de  bombay. 
Finesse  :  100  mètres  au  kilogramme. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

130  kilogrammes  à  13  centimes  le  kilogramme  >»  fir.  16.90. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

L'ouvrier  travaille  avec  l'assistance  d'un  fils  marié  et  d'un  tour- 
neur salarié;  il  a  achevé  l'ouvrage  en  trois  jours,  commençant  le 
matin  à  0  heures  et  finissant  le  soir  à  7  Vs  heures,  avec  deux  heures 
d'intervalles  de  repos. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  1  franc  par  mois. 

RouQt,  peignes  :  propriété  de  l'ouvrier. 

Aides  :  45  centimes  par  jour. 

Paumelles  :  IS  centimes  par  semaine. 

Huile  :  IS  centimes  par  semaine. 

Evaluation  du  salaire  journalier  de  chaque  ouvrier  adulte  : 

16.90  -  1.89 


6 


fr.  2.58 


Observatiom  :  ouvriers  forts  et  laborieux,  non  spécialisés  ;  le  père 
est  cabaretier. 


j 
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N«  5. 

Fil  de  caret. 

Matière  :  chanvre  de  Russie. 
Finesse  :  250  mètres. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

120  kilogrammes  à  13  francs  les  100  kilogrammes  s-  fr.  18.60. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

Un  fils  de  l'ouvrier,  âgé  de  14  ans,  fait  le  peignage;  un  autre  fils, 
de  10  ans,  gouverne  le  rouet;  il  a  travaillé  six  jours  pleins,  de 
4  Va  heures  du  matin  jusqu'à  8  heures  du  soir,  avec  des  intervalles 
de  repos  s'éievant  à  une  heure  et  demie. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  située  sur  la  voie  publique. 
Rouet,  peignes  :  propriété  de  l'ouvrier. 
Paumelles  :  10  centimes  par  semaine. 
Huile  :  26  centimes  par  semaine. 

Éyaluation  du  salaire  journalier  des  trois  travailleurs  : 

15.60  —  0.50 


6 


=  fr.  2.81 


Obtenation»  :  ouvrier  âgé  de  40  ans,  très  solide  et  très  rangé;  ne 
&it  autre  chose,  depuis  quatre  ans,  que  du  fil  de  caret. 


1 
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N^    6. 

Fil  de  caret  en  jute  couvert  d'une  couche  de  chanvre. 

Finesse  :  175  mètres. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

104  kilogrammes  à  10  centimes  le  kilogramme  >-"  fr.  10.40. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

L'ouvrier  a  travaillé  cinq  jours  pleins,  de  S  heures  du  matin  à 
8  heures  du  soir,  avec  des  intervalles  de  repos  s'élevant  à  une  heure 
et  demie;  il  était  assisté  d'un  frère  faisant  le  peignage  et  d'un  tour- 
neur salarié. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  située  sur  la  voie  publique. 
Rouet,  peignes  :  KO  centimes  par  semaine. 
Aides  :  40  centimes  par  jour. 
Paumelles  :  20  centimes  par  semaine. 
Huile  :  50  centimes  par  semaine. 


Évaluation  du  salaire  journalier  : 

10.40  —  i.96 


fr.  1.48 


Observations  :  ouvrier  âgé  de  30  ans,  ne  faisant  que  le  fil  de  caret 
et  travaillant  depuis  trois  ans  pour  la  même  firme. 


^^ 
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N«  7. 

Fil  de  caret. 

Matière  :  bombay  passable. 
Finesse  :  200  mètres. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

102  kilogrammes  à  13  centimes  le  kilogramme  =»  fir.  13.26. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

Le  père  travaille  avec  un  fils  de  28  ans,  chacun  sur  un  rouet;  un 
autre  fils  de  22  ans  peigne;  les  deux  rouets  sont  manœuvres  par 
deux  tourneurs,  gagnant  chacun  fr.  2.50  par  semaine.  Le  travail  a 
duré  deux  jours  pleins,  de  3  heures  du  matin  à  8  heures  du  soir, 
avec  des  intervalles  de  repos  s'élevant  à  deux  heures. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  située  sur  la  voie  publique. 
Rouets  et  peignes,  propriété  des  ouvriers. 
Aides  :  S  francs  par  semaine. 
Paumelles  :  20  centimes  par  semaine. 
Huile  :  20  centimes  par  semaine. 

» 

Evaluation  du  salaire  journalier  des  trois  ouvriers  : 

13.2e  — 1.72 


2 


—  fr.  3.77 


Obsenatiotu  :  ouvrier  âgé  de  89  ans,  ne  faisant  que  le  fil  de  caret. 
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N«  8. 

Fil  de  caret. 

Matière  :  déchets  de  chanvre  de  Nouvelle-Zélande. 
Finesse  :  200  mètres. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

112  kilogrammes  à  16  francs  les  100  kilogrammes  »  fr.  17.92* 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

L'ouvrier  a  fait  lui-même  l'épluchage  des  déchets;  il  a  travaillé 
avec  un  tourneur  salarié  du  samedi  matin  au  vendredi  midi  de  la 
semaine  suivante,  de  4  Vs  heures  du  matin  à  8  Vs  heures  du  soir, 
avec  une  heure  et  demie  d'intervalles  de  repos. 

Frais  à  déduire  : 


Filerie  :  20  centimes  par  semaine. 
Rouet,  peignes  :  SO  centimes  par  semaine. 
Aides  :  fr.  2.S0  par  semaine. 
Paumelles  :  20  centimes  par  semaine. 
Huile  :  10  centimes  par  semaine. 

Évaluation  du  salaire  journalier  : 

/17.92  —  3.S0\  ^       ^  ^.^ 


Observations  :  ouvrier  âgé  de  38  ans,  ne  faisant  que  le  fil  de 
caret;  doit  subvenir  aux  besoins  de  sa  femme  malade. 
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N«  9. 
Fil  de  caret. 

Matière  :  iM)ii  chanvre  des  Indes. 
Finesse  :  200  mètres. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

105  kilogrammes  à  13  francs  le  kilogramme  =»  fr.  13.65. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

Une  semaine  pleine,  de  S  heures  du  matin  à  8  heures  du  soir^ 
avec  deux  heures  d'intervalles  de  repos;  le  fileur  peigne  lui-même; 
il  est  assisté  d'un  tourneur  salarié. 

Frais  à  déduire  : 


Filerîe  :  20  centimes  par  semaine. 
Rouet,  peignes  :  50  centimes  par  semaine. 
Aides  :  fr.  2.50  par  semaine. 
Paumelles  :  20  centimes  par  semaine. 
Huile  :  30  centimes  par  semaine. 


Évaluation  du  salaire  journalier  : 

13.65  —  3.70 


6 


=  fr.  1.66 


Observations  :  ouvrier  âgé  de  22  ans,  ne  faisant  que  le  fil  de 
caret;  il  travaille  depuis  quatre  ans  pour  la  môme  firme. 


126  LES  INDUSTRIES   A  DOMICILE   EN    BELGIQUE 


Fil  de  tapis. 

Matière  :  aloès  de  Maurice* 
Finesse  :  1,200  mètres,  doublé. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

40  kilogrammes  à  63  centimes  le  kilogramme  =  fr.  25.20. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

L'ouvrier  fait  lui-même  le  peignage;  sa  petite  sœur  gouverne  le 
rouet.  Il  a  travaillé  douze  jours  pleins,  de  8  heures  du  matin  à 
8  heures  du  soir,  avec  des  intervalles  de  repos  s'élevant  à  deux 
heures. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  IS  centimes  par  semaine. 
Rouet,  peignes  :  propriété  de  l'ouvrier. 
Huile  :  30  centimes  par  semaine. 


Evaluation  du  salaire  journalier  : 

28.20  —  0.90 
12 


—  fr.  2.02 


Observations  :  ouvrier  spécialisé  âgé  de  21  ans,  travaille  pour 
compte  d'une  fabrique  de  tapis. 
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Fil  de  tapis. 

Matière  :  aloès  de  Maurice. 
Finesse  :  1,800  mètres  doublé. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

50  kilogrammes  à  64  centimes  le  kilogramme,  plus  3  kilogrammes 
provenant  des  déchets  à  1  franc  le  kilogranmie  «>  37  francs. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

Trois  membres  de  la  famille  font  le  peignage  et  le  filage  sur  deux 
rouets;  ils  sont  assistés  de  deux  tourneurs  salariés;  ils  ont  travaillé 
cinq  jours  et  demi,  de  6  heures  du  matin  à  8  heures  du  soir,  avec 
une  heure  et  demie  d'intervalles  de  repos. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  gratis. 

Rouets  :  63  centimes  par  quinzaine. 

Peignes  :  propriété  des  ouvriers. 

Aides  :  5  francs  par  semaine. 

Huile  :  68  centimes  par  semaine. 

Évaluation  du  salaire  journalier  des  trois  ouvriers  : 
Observations  :  ouvriers  spécialisés,  très  laborieux. 
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N^  12. 

Fil  de  tapis. 

Matière  :  aloès  de  Maurice. 
Finesse  :  1,200  mètres  doublé. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  ; 

47  kilogrammes  à  64  centimes  le  kilogramme  =  fr.  30.08. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

La  femme  peigne;  au  filage,  l'ouvrier  est  assisté  d'un  aide  adulte 
entretenu  dans  la  famille  et  d*un  tourneur  salarié;  il  a  travaillé  cinq 
jours  pleins,  de  4  1/3  heures  du  matin  à  8  V3  heures  du  soir,  avec 
des  intervalles  de  repos  s'élevant  à. deux  heures. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  50  centimes  par  mois. 

Rouet,  peignes  :  propriété  de  l'ouvrier. 

Aides  :  fr.  2.50  par  semaine. 

Huile  :  50  centimes  par  semaine, 

^     Évaluation  du  salaire  journalier  des  trois  ouvriers  : 

30.08  —  2.16 

— «  fr.  5.58 


Observations  :  ouvrier  très  actif,  âgé  de  33  ans,  ne  faisant  que  du 
fil  de  tapis  et  travaillant  depuis  quinze  ans  pour  la  même  firme. 


J 
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N»  13. 
Fil  de  tapis  teint. 

Matière  :  chanvre  de  Maurice. 
Finesse  :  1,200  mètres  doublé. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

20  kilogrammes  à  70  centimes  le  kilogramme,  soit  80  écheveaux 
à  17  Vs  centimes  par  écheveau  «s  14  francs. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

L'ouvrier  fait  lui-même  le  peignage.  Au  rouet  il  est  assisté  d*un 
aide-fileur  et  d'un  tourneur,  tous  deux  salariés;  il  a  travaillé 
six  jours  pleins,  de  6  heures  moins  un  quart  du  malin  à  7  ^/^  heures 
du  soir,  avec  des  intervalles  de  repos  s'élevant  à  une  heure  et  demie. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  dépendance  de  la  maison. 

Rouet  :  propriété  du  fileur. 

Peignes  :  11  centimes  par  semaine. 

Aides  :  fileur  :  fr.  3.30  par  semaine;  tourneur  :  fr.  2.80  par 
semaine. 

Huile  :  20  centimes  par  semaine. 


Évaluation  du  salaire  journalier  : 

14.00  —  6.11 
6 


«fr.  1.31 


Observations  :  ouvrier  âgé  de  28  ans,  travaillant  depuis  dix  ans 
pour  la  même  firme  et  ne  faisant  que  le  fil  de  tapis.  11  a  travaillé 
pendant  une  semaine  archi-mauvaise,  par  suite  du  temps  pluvieux. 

9 
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X'^  14. 

Fil  de  tapis  teint. 

Matière  :  aloès  de  Maurice. 
Finesse  :  800  mètres  doublé. 

4 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

En  travaillant  avec  un  aidè-fileur  de  8  ^/^  heures  du  matin  à 
7  <l^  heures  du  soir,  avec  des  intervalles  de  repos  s'élevant  à  une 
heure  et  demie,  l'ouvrier  fait  normalement  dix-sept  écheveaux  par 
jour,  à  31  centimes  par  écheveau,  soit  fr.  3.S7. 

Frais  à  déduire  : 

Aides  :  fileur  :  80  centimes  par  jour;  tourneur  :  40  centimes  par 
jour. 

Evaluation  du  salaire  journalier  : 

3.57  — 1.25  =  fr.  2.32 

Observations  :  ouvrier  visé  au  n^  13. 

Fil  de  tapis. 

Matière  ."  aloès  des  Indes. 
Finesse  :  650  mètres  doublé. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

7  écheveaux  à  21  centimes  par  écheveau. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

L'ouvrier  a  travaillé  par  un  beau  temps,  de  4  heures  du  matin 
à  midi  avec  un  second  fileur  âgé  de  19  ans  et  un  tourneur,  tous 
deux  salariés. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  25  centimes  par  semaine. 

Rouet,  peignes  :  propriété  du  fileur. 

Aides  :  fileur  :  1  franc  par  jour;  tourneur  :  50  centimes  par  jour. 

Huile  :  40  centimes  par  semaine. 

Évaluation  du  salaire  journalier  : 

(7x0.21)  — 0.75  — fr.  0.72 

Observations  :  ouvrier  âgé  de  40  ans,  exploitant  120  verges  de 
terrain. 


À 
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X"   16. 
Fil  de  tapis. 

Matière  :  aloès  de  Maurice. 

Finesse  :  1,200  mètres  au  kilogramme  doublé;  700  mètres  au 
kilogramme  doublé. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

75  écheveaux  de  1,200  mètres  au  kilogramme,  à  16  centimes  par 
écheveau;  10  écheveaux  provenant  des  déchets  à  700  mètres  au  kilo- 
gramme à  20  centimes  par  écheveau  »»  14  firancs. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

L'ouvrier  fait  le  peignage;  il  est  assisté  d'un  tourneur  salarié  ;  il  a 
travaillé  six  jours  pleins,  de  4  heures  du  matin  à  9  heures,  parfois 
11  heures  du  soir,  avec  des  intervalles  de  repos  s'élevant  à  une  heure 
et  demie. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  26  centimes  par  semaine. 
Rouet,  peignes  :  propriété  du  fileur. 
Aides  :  fir.  2.80  par  semaine. 
Huile  :  40  centimes  par  semaine. 

Évaluation  du  salaire  journalier  : 

14.00  —  3.15       ,    ,  ^, 
—  fr.  1.81 

6 

Observations  :  ouvrier  âgé  de  43  ans,  ne  faisant  que  le  fil  de  tapis; 
il  cultive  117  verges  de  terrain. 
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N^  17, 


Fil  de  tapis. 

Matière  :  chanvre  de  Maurice. 
Finesse  :  1 ,400  mètres  doublé. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

40  kilogrammes  à  1  franc  le  kilogramme  «^  40  francs. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

L'ouvrier  fait  lui-même  le  peignage;  il  est  assisté  d'un  tourneur 
salarié;  il  a  travaillé  dix  jours  pleins,  de  4^3  heures  du  matin  à 
8  heures  du  soir,  avec  des  intervalles  de  repos  s'élevant  à  une  heure. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  fr.  1.50  par  mois. 

Rouet,  peignes  :  50  centimes  par  semaine. 

Aides  :  fr.  2.50  par  semaine. 

Huile  :  20  centimes. 


Évaluation  du  salaire  journalier  : 

40  —  5  06 
10 


fr.  3.50 


Observations  :  ouvrier  âgé  de  25  ans,  ne  faisant  que  le  fil  de  tapis; 
nous  lui  avons  fait  observer  la  différence  existant  entre  le  taux  du 
salaire  déclaré  et  le  taux  habituel  de  la  place;  il  a  affiraié  l'exacti- 
tude de  ses  dires  et  déclaré  qu'il  travaillait  pour  un  patron  de  Boom. 
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N^  18. 


Fil  de  tapis» 


Matière  :  aloès  de  Maurice. 

Finesse  :  1,200  mètres  au  kilogramme  en  deux  bouts. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

40  kilogrammes  à  64  centimes  le  kilogramme  »»  fr.  24.60. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

L'ouvrier  est  assisté  de  son  père,  qui  fait  le  peignage,  d'une 
fillette  salariée,  qui  manœuvre  le  rouet,  et  d'un  fileur  salarié  de 
15  ans.  Le  travail  a  duré  six  jours  pleins,  de  6  heures  du  matin  à 
8  heures  du  soir,  avec  des  intervalles  de  repos  s'élevant  à  deux 
heures. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  10  centimes  par  semaine. 
Rouet,  peignes  :  50  centimes  par  semaine. 
Aides  :  tourneur  :  fr.  2.50  ;  fileur  :  S  francs. 
Huile  :  28  centimes  par  semaine. 

Evaluation  du  salaire  journalier  de  deux  personnes  : 

24.60-5.80 


6 


fr.  3.20 


Observations  :  ouvrier  âgé  de  25  ans,  ne  faisant  que  le  fil  de  tapis. 
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N»    19. 

4 

Fine  ficelle. 

Matière  :  chanvre  de  Russie. 
Finesse  :  250  mètres  en  deux  fils. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

48  kilogrammes  à  3S  centimes  le  kilogramme  »=  fr.  16.80. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

L'ouvrier  travaille  au  peignage  et  au  filage  avec  un  frère  d'une 
vingtaine  d'années;  un  tourneur  salarié  les  assiste;  le  travail  a  duré 
du  lundi  matin  au  jeudi  après-midi  à  4  heures,  en  commençant  le 
matin  à  5  heures  et  en  finissant  le  soir  à  8  V^  heures,  avec  des 
intervalles  de  repos  s'élevant  à  deux  heures. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  dépendance  de  la  maison. 

Rouet,  peignes  :  80  centimes  par  semaine. 

Aide  :  4S  centimes  par  jour. 

Colle  :  28  centimes  par  semaine. 

Paumelles  :  30  centimes  par  semaine. 

Huile  :  34  centimes  par  semaine. 

Évaluation  du  salaire  journalier  des  deux  ouvriers  : 

/16.80  — 2.36\ 

Observations  :  ouvriers  visés  au  n^  26,  ont  travaillé  par  du  mau- 
vais temps. 
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N^  20. 
Cordes  de  ressorts. 

Matière  :  bon  chanvre  des  Indes. 

Finesse  :  130  mètres  au  kilogramme,  trois  fils. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

B3  kilogrammes  à  27  centimes  le  kilogramme  ««  fr.  44.31. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

Trois  jours  avec  l'assistance,  au  peignage  et  au  filage,  d'un  fils  de 
24  ans  et  d'un  tourneur  salarié.  Le  travail  a  commencé  à  5  heures 
du  matin  pour  finir  à  8  heures  du  soir,  avec  une  heure  d'inter- 
valles. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  dépendance  de  la  maison. 
Rouet,  peignes  :  propriété  de  l'ouvrier. 
Aide  :  fr.  2.60  par  semaine. 
Colle  :  fournie  par  le  patron. 
Paumelles  :  10  centimes  par  semaine. 
Huile  :  20  centimes  par  semaine. 

Évaluation  do  salaire  journalier  des  deux  ouvriers  : 

14.31  —  1.50 


3 


—  fr.  4.27 


Observations  :  ouvrier  visé  au  n^  21 . 
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N«  21. 

Merlin. 

Matière  :  bon  chanvre  des  Indes. 

Finesse  :  68  mètres  au  kilogramme  en  trois  fils. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

117  kilogrammes  à  17  centimes  le  kilogramme  »  fr.  19.8d. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

L'ouvrier  est  assisté,  au  peigaage  et  au  filage,  d'un  fils  de  24  ans; 
le  tourneur  est  salarié,  il  a  travaillé  quatre  jours,  de  8  heures  du 
matin  à  8  heures  du  soir,  avec  une  heure  d*intervalles. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  dépendance  de  la  maison. 
Rouet,  peignes  :  propriété  de  l'ouvrier. 
Aides  :  43  centimes  par  jour. 
Colle  .  fournie  par  le  fabricant. 
Paumelles  :  10  centimes  par  semaine. 
Huile  :  20  centimes  par  semaine. 

Evaluation  du  salaire  journalier  des  deux  ouvriers  : 

19.89-2.00       ,    ,  ,,  ' 

=  fr.  4.47 

4 

Observatiofis  :  bon  ouvrier  non  spécialisé,  âgé  de  S4  ans. 
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N«  22. 

Merlin. 

Matière  :  bon  chanvre  des  Indes. 

Finesse  :  68  mètres  au  kilogramme  en  trois  fils. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

128  kilogrammes  à  17  centimes  le  kilogramme  «»  fr.  21.76. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

La  femme  fait  le  peignage;  l'ouvrier  travaille  avec  un  aide  de 
26  ans  et  un  tourneur,  tous  deux  salariés;  il  a  travaillé  cinq  jours 
pleins,  de  B  ^/^  heures  du  matin  à  9  Vs  heures  du  soir,  avec  des 
intervalles  de  repos  s'élevant  à  une  heure. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  50  centimes  par  mois. 

Rouet,  peignes  :  propriété  de  l'ouvrier. 

Aides  :  adulte  :  1  franc  par  jour  et  la  nourriture;  tourneur  : 
50  centimes  par  jour. 

Colle  :  1  firanc  par  semaine. 

Paumelles  :  10  centimes  par  semaine. 

Huile  :  50  centimes  par  semaine. 


Évaluation  du  salaire  journalier  : 

21.76  —  8.87 


fr.  2.58 


Observations  :  ouvrier  ftgé  de  32  ans,  non  spécialisé,  cultivateur 
et  revendeur  de  charbon. 
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N«  23. 
iWer/în. 

Matière  :  chanvre  de  Bombay  passable. 
Finesse  :  80  mètres,  en  trois  fils. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

60  kilogrammes  à  SO  centimes  le  kilogramme  »  12  francs. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

L'ouvrier  fait  le  peignage;  il  est  assisté  d'un  tourneur  salarié  ;  il  a 
travaillé  du  mardi  midi  au  samedi  midi  suivant,  de  4  heures  du 
matin  à  8  heures  du  soir,  avec  deux  heures  d'intervalles. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  12  franco  par  an. 
Houet,  peignes  :  propriété  du  fileur. 
Aides  :  40  centimes  par  jour. 
Colle  :  24  centimes  par  semaine. 
Paumelles  :  10  centimes  par  semaine. 
Huile  :  13  centimes  par  semaine. 


Évaluation  du  salaire  journalier  : 

12.00  —  1.90 


=  fr.  2.52 


Observalions  :  ouvrier  âgé  de  32  ans,  non  spécialisé,  travaillant 
depuis  quatre  ans  pour  la  même  firme. 
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N"  24. 

^    Merlin  (sthiemansgaren). 

Matière  :  bon  bombay. 
Finesse  :  70  mètres  en  deux  fils. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

165  kilogrammes  à  17  centimes  le  kilogramme  «»  fr.  S8.08. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

L'ouvrier  est  assisté  au  peignage  et  au  fili^^e  d'un  fils  de  16  ans; 
un  autre  fils  gouverne  le  rouet;  il  a  travaillé  six  jours,  de  4  Vs  heures 
du  matin  à  8  heures  du  soir,  avec  des  intervalles  de  repos  s'élevant 
à  deux  heures. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  20  centimes  par  semaine. 

Rouet,  peignes  :  propriété  de  l'ouvrier. 

Colle  :  fournie  par  le  patron. 

Paumelles  :  IS  centimes,  fournies  par  le  patron. 

Huile  :  25  centimes,  fournie  par  le  patron. 

Évaluation  du  salaire  journalier  de  trois  personnes  : 

28.05  -  0.60 


6 


fr.  4.57 


Observations  :  ouvrier  non  spécialisé,  âgé  de  45  ans,  travaillant 
depuis  trente  ans  pour  la  même  firme. 
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N«  25. 
Bitord. 

Matière  :  aloès  des  Indes. 
Finesse  :  80  mètres  en  deux  fils. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

38  kilogrammes  à  17  centimes  le  kilogramme  «  fr.  6.46. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

L'ouvrier  peigne  lui-même;  il  est  assisté  d'un  tourneur  salarié;  il 
a  travaillé  deux  jours  et  demi,  de  B  heures  du  matin  à  8  heures  An 
soir,  avec  deux  heures  d'intervalles  de  repos. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  fr.  1.16  par  mois. 
Rouet  :  12  centimes  par  semaine. 
Peignes  :  16  centimes  par  semaine. 
Aides  :  fr.  2.50  par  semaine. 
Paumelles  :  10  centimes  par  semaine. 
Huile  :  30  centimes  par  semaine. 

Évaluation  du  salaire  journalier  : 


/6.46-1.37\^      ^  ^^. 


Observations  :  ouvrier  solide,  âgé  de  47  ans,  cabaretier  et  aide- 
boucher. 


^ 
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N^  26. 

Bitord  (schiemansgaren). 

Matière  :  aloès  des  Indes. 
Finesse  :  80  mètres  en  deux  fils. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

ISO  kilogrammes  à  16  centimes  le  kilogramme  »  24  francs. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

L'ouvrier  travaille  avec  son  frère  âgé  d'une  vingtaine  d'années  au 
peignage  et  au  filage;  un  tourneur  salarié  les  assiste;  le  travail  a 
duré  du  mardi  matin  au  samedi  midi,  en  commençant  le  matin  à 
5  heures  et  finissant  le  soir  à  8  Vs  heures,  avec  des  intervalles  de 
repos  s'élevant  à  deux  heures. 

Frais  à  déduire  : 

Fllerie  :  dépendance  de  la  maison. 

Rouet,  peignes  :  80  centimes  par  semaine. 

Aides  :  45  centimes  par  jour. 

Colle  :  S8  centimes  par  semaine. 

Paumelles  :  30  centimes  par  semaine. 

Huile  :  34  centimes  par  semaine. 

Évaluation  du  salaire  journalier  des  deux  ouvriers  : 

( 1  2  —  fr.  4.60 

Observations  :  ouvriers  intelligents,  alertes,  faisant  toutes  sortes 
de  cordes;  ayant  travaillé  dans  une  semaine  extra-bonne. 


J 
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i\"  27. 

Bitord. 

Matière  :  bon  chanvre  des  Indes. 
Finesse  :  i6&  mètres. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

60  kilogrammes  à  25  centimes  le  kilogramme  «»  15  ô^ancs. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

L'ouvrier  a  travaillé  du  lundi  matin  au  vendredi  midi  de  la  même 
semaine,  de  4  heures  du  matin  à  8  heures  du  soir,  avec  un  tourneur 
salarié;  il  a  fait  lui-môme  le  peignage. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  12  francs  par  an. 

Rouet,  peignes  :  propriété  du  fileur. 

Aides  :  40  centimes  par  jour. 

Colle  :  24  centimes  par  semaine. 

Paumelles  :  10  centimes  par  semaine. 

Huile  :  13  centimes  par  semaine. 

Evaluation  du  salaire  journalier  :     .  ^ 


(l«:«^^)2  =  fr.2.84 


Observations  :  même  ouvrier  qu'au  n^  23. 
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N«  28. 


Bitord  et  mer  lin. 

Fin  bitord  en  bon  chanvre  des  Indes. 

Merlin  en  bon  chanvre  des  Indes. 

Finesse  :  165  mètres  en  deux  fils;  65  mètres  en  trois  fils. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

75  kilogr.  du  premier  à  35  centimes  le  kilogr.  «»  fr.      18.75 
75  kilogr.  du  second  à  17  centimes  le  kilogr.  •»  fr.      12.75 


Fr.      31.50 
Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

Quatorze  jours,  de  5  heures  du  matin  à  7  ^/^  heures  du  soir,  avec 
deux  heures  d'intervalles  de  repos.  L'ouvrier  peigne  lui-même;  son 
fils  de  11  ans  tourne;  un  autre  fils  de  20  ans  l'a  aidé  deux  jours. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  dépendance  de  la  maison. 
Rouet,  peignes  :  propriété  de  l'ouvrier. 
Colle  :  50  centimes  par  semaine. 
Paumelles  :  25  centimes  par  semaine. 
Huile  :  10  centimes  par  semaine. 


Evaluation  du  salaice  journalier  : 

31.50  —  1.70 


14 


—  fr.  2.13 


Observations  :  ouvrier  irrégulier,  exploitant  400  verges  de  terrain  ; 
il  a  deux  fils  travaillant  à  la  fabrique  et  une  fille  qui  travaille  à  la 
journée. 
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N'*  29. 

Bitord  (schiemansgaren). 

Matière  :  bon  chanvre  des  Indes. 
Finesse  :  90  mètres  en  deux  bouts» 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

168  kilogrammes  à  17  centimes  le  kilogramme  «-  fr.  28.03. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

Six  jours  :  du  lundi  matin  au  samedi  suivant  à  4  heures  de 
relevée.  L'ouvrier  travaille  de  4  ^/^  heures  du  matin  à  8  heures  du 
soir,  avec  des  intervalles  de  repos  s'élevant  à  deux  heures;  un  fils 
de  16  ans  peigne  et  aide  au  filage;  un  second  fils  de  12  ans  tourne. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  20  centimes  par  semaine. 
Rouet,  peignes  :  propriété  de  l'ouvrier. 
Colle  :  fournie  par  le  fabricant. 
Paumelles  :  15  centimes  par  semaine. 
Huile  :  23  centimes  par  semaine. 

Évaluation  du  salaire  journalier  des  trois  personnes  : 

28.05  —  0.60 


6 


fr.  4.57 


Observations  :  même  ouvrier  qu'au  n®  33.  Le  gain  serait  le  même 
pour  du  merlin  de  70  mètres  à  17  centimes  par  kilogramme. 
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N^  30. 

Cordes  de  ressorts. 

Matière  :  chanvre  de  Bombay. 

Finesse  :  65  mètres  en  trois  fils  pour  600  grammes. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

30  kilogrammes  à  24  centimes  par  kilogramme  -»  fr.  4  80. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

L'ouvrier  est  assisté  d'un  tourneur  salarié  ;  il  travaille  de  6  heures 
du  matin  jusqu'au  crépuscule;  l'ouvrage  a  été  achevé  en  trois  jour- 
nées incomplètes. 

Frais  à  déduire  : 


Filerie  :  20  centimes  par  semaine. 
Rouet,  peignes  :  propriété  de  l'ouvrier. 
Aides  :  Tr.  2.50  par  semaine. 
Colle  :  60  centimes  par  semaine. 
Huile  :  30  centimes  par  semaine. 


Evaluation  du  salaire  journalier  : 

4.80  —  1.70 


fr.  1.03 


Observations  :  l'ouvrier  est  veuf  et  âgé  de  61  ans  ;  il  doit  préparer 
les  repas  de  ses  en&nts  travaillant  en  fabrique. 

10 
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xV    31. 

Cordes  de  ressorts. 

Matière  :  bon  chanvre  de  Bombay. 
Finesse  :  115  mètres  en  trois  fils. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

102  kilogrammes  à  25  centimes  le  kilogramme  «  fr.  35.50. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

Le  père  fait  le  peignage;  le  père,  la  mère  et  un  fils  de  14  ans  filent 
au  même  rouet,  gouverné  par  un  second  fils  de  12  ans.  Le  père 
travaille  de  5  heures  du  matin  à  8  heures  du  soir,  avec  une  heure 
d*intervalles,  la  mère  de  6  heures  du  matin  à  5  heures  du  soir,  avec 
une  heure  et  demie  d'intervalles,  le  fils  aîné  commence  à  6  heures, 
le  second  à  8  heures  du  matin.  L'ouvrage  a  été  achevé  en  six  jours 
pleins. 

Frais  à  déduire  : 

Pilerie  :  50  centimes  par  mois. 
Rouet,  peignes  :  propriété  de  l'ouvrier. 
Paumelles  :  12  centimes  par  semaine. 
Huile  et  colle  :  1  frznc  par  semaine. 

Évaluation  du  salaire  journalier  familial  : 

25.60-1.24 


6 


=  fr.  4.04 


1 
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N^  32. 

Cordes  de  ressorts. 

Matière  :  chanvre  des  Indes. 

Finesse  :  140  mètres  au  kilogramme  en  trois  bouts. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

35  kilogrammes  à  27  centimes  le  kilogramme  »  fr.  9.45. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

Deux  fils  adultes  de  Fouvrier  l'assistent  au  peignage  et  au  filage  ; 
un  garçon  salarié  gouverne  le  rouet.  Lie  travail  a  été  achevé  en  une 
journée  commençant  à  5  ^'^  heures  du  matin  et  finissant  à  7  heures 
du  soir,  avec  des  intervalles  de  repos  s'élevant  à  une  heure  et  demie. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  dépendance  de  la  maison. 

Rouet,  peignes  :  propriété  du  cordier. 

Aides  :  fr.  2.50  par  semaine. 

Colle  :  10  centimes  pour  l'ouvrage  dont  il  s'agit. 

Paumelles  :  15  centimes  par  semaine. 

Huile  :  80  centimes  par  semaine. 

Évaluation  du'salaire  journalier  des  trois  ouvriers  :  fr.  8.75. 

Observations  :  travail  achevé  en  des  conditions  normales  par 
l'ouvrier  visé  au  n*  42. 
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N*^  33. 
Fine  ficelle. 

Matière  :  chanvre  des  Indes  ordinaire. 
Finesse  :  280  mètres  en  trois  Ris. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

25  kilogrammes  à  42  centimes  le  kilogramme  ^a  fr.  lO.SO, 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

L'ouvrier  peigne  lui-même;  sa  femme  Ta  parfois  assisté  dans  cette 
besogne;  sa  fille  manœuvre  le  rouet;  il  a  travaillé  six  jours  pleins, 
de  4  heures  ou  4  ^/^  heures  du  matin  jusqu'à  8  heures  du  soir,  avec 
des  intervalles  de  repos  s'élevant  à  une  heure  et  demie. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  gratis. 

Rouet,  peignes  :  propriété  de  Touvrier. 

Colle  :  45  centimes  par  semaine. 

Paumelles  :  20  centimes  par  semaine. 

Huile  :  18  centimes  par  semaine. 


Évaluation  du  salaire  journalier  : 

10.50  -  0.83 
6 


fr.  1.61 


Observations  :  ouvrier  âgé  de  42  ans,  ne  faisant  que  de  la  ficelle; 
par  suite  du  mauvais  temps,  il  a  fait  une  semaine  en  déficit  de 
5  kilogrammes.  Sans  pluie  il  aurait  pu  gagner  : 

lHI-.fr.l.96 
6 


I 


l'industrie   de   la  CORDERIB  149 


.V  34. 

Fi7ie  ficelle  teinte. 

Matière  :  chanvre  de  Bombay. 

Finesse  :  280  mètres  au  kilo|;ramme  en  trois  bouts. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

33  kilogrammes  à  46  centimes  le  kilogramme  =^  fr.  15.18. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

Le  Gordier  est  assisté  de  son  frère  ;  ils  font  à  eux  deux'le  peignage. 
Une  fillette  salariée  gouverne  le  rouet.  Le  travail  a  duré  quatre  jours, 
de  6  heures  du  matin  à  8  heures  du  soir,  avec  des  intervalles  de 
repos  s'élevant  à  une  heure  et  demie. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  dépendance  de  la  maison. 

Rouet  :  propriété  du  cordier. 

Trois  peignes  :  40  centimes  par  semaine. 

Aides  :  40  centimes  par  semaine. 

Colle  et  couleur  :  fournies  par  le  fabricant. 

Paumelles  :  15  centimes  par  semaine. 

Huile  :  10  centimes  par  semaine. 

Évaluation  du  salaire  journalier  des  deux  ouvriers  : 

15.18  —  2.05       ^    ^^ 

' =  fr.  3.28 

4 

Observations  :  ouvriers  âgés  de  55  à  60  ans,  exploitant  un  cabaret 
et  une  petite  ferme. 
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N«  35. 
Ficelle. 

Matière  :  bombay  ordinaire. 

Finesse  :  180  mètres  en  trois  bouts  (75  mètres  pour  475  grammes). 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

8  kilogrammes  à  33  centimes  le  kilogramme  «»  fir.  2.64. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

L'ouvrier  est  assisté  de  sa  femme,  qui  fait  le  peignage,  et  d*un  fils, 
qui  manœuvre  le  rouet;  il  a  travaillé  du  jeudi  matin  à  11  heures 
jusque  vers  5  ^/^  heures  du  soir;  le  lendemain  il  a  commencé  à 
6  heures  et  fini  l'ouvrage  à  10  heures  du  matin. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  15  centimes  par  semaine. 
Rouet,  peignes  :  50  centimes  par  semaine. 
Colle  :  fournie  par  le  patron. 
Paumelles  :  20  centimes  par  semaine. 
Huile  :  16  centimes  par  semaine. 

Évaluation  du  salaire  gagné  par  les  trois  personnes  : 

2.64  — 0.15  — fr.  2.49 

Observatiofis  :  ouvrier  non  spécialisé,  âgé  de  44  ans. 


i 
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N^  36. 

Cordes  d*emballage. 

Matière  :  chanvre  commun  des  Indes. 
Finesse  :  65  mètres  en  trois  fils. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

30  kilogrammes  à  16  centimes  le  kilogramme  -»  fir.  4.80. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

L'ouvrier  est  assisté  de  sa  femme,  qui  fait  le  peignage,  et  d'un  fils, 
qui  gouverne  le  rouet;  il  a  travaillé  deux  jours  pleins,  de  6  heures 
du  matin  à  7  ^/^  heures  du  soir,  avec  des  intervalles  de  repos  s'élevant 
à  une  heure. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  15  centimes  par  semaine. 
Rouet,  peignes  :  50  centimes  par  semaine. 
Colle  :  fournie  par  le  patron. 
Paumelles  :  20  centimes  par  semaine. 
Huile  :  16  centimes  par  semaine. 

Évaluation  du  salaire  journalier  des  trois  personnes  : 

2 
Observations  :  même  ouvrier  qu'au  n?  35. 


^n 
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N«  37. 

Cordes  à  doubler. 

Matière  :  bon  bombay. 

Finesse  :  30  mètres  au  kilogramme  en  trois  bouts. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

90  kilogrammes  à  15  centimes  le  kilogramme  «»  fr.  13.50. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

Trois  jours  dans  les  conditions  indiquées  au  n^  24. 

Évaluation  du  salaire  journalier  : 

13.50-0.30      .     ... 
r =  fr.  4.40 

o 

Observations  :  ouvriers  visés  au  n°  24. 


N^  38. 

Ficelle  à  doubler  (buchtjes  voor  lijntjes). 

Matière  :  bon  chanvre  de  Bombay. 

Finesse  :  212  mètres  en  12  V2  kilogrammes  en  quatre  bouts. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

75  kilogrammes  à  15  centimes  le  kilogramme  =  fr.  11.25. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

Deux  jours  et  demi  dans  les  conditions  indiquées  au  n®  47. 

Évaluation  du  salaire  journalier  : 


(ll:?^)î_,r.4.!« 


Observations  :  ouvrier. visé  au  n®  45. 
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N«  39. 

Cordes  à  doubler  en  bon  chanvre  des  Indes. 
Finesse  :  30  mètres  en  trois  fils. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

90  kilogrammes  à  lo  centimes  le  kilogramme  »=  fr.  13.80. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

L'ouvrier  a  travaillé  trois  jours  pleins,  de  4  ^/^  heures  du  matin  à 
8  heures  du  soir,  avec  deux  heures  d'intervalles  de  repos;  il  était 
assisté  de  deux  fils  dont  l'un,  âgé  de  16  ans,  Taisait  le  peignage  et 
aidait  au  filage;  le  second,  âgé  de  13  ans,  était  au  rouet. 

Frais  à  déduire  : 

Fiierie  :  20  centimes  par  semaine. 
Rouet,  peignes  :  propriété  de  l'ouvrier. 
Colle  :  fournie  par  le  fabricant. 
Paumelles  :  15  centimes  par  semaine. 
Huile  :  25  centimes  par  semaine. 

Evaluation  du  salaire  journalier  des  trois  personnes  : 

13.50  —  0.30      ,    .  ,^ 
r =^  fr.  4.40 


Observations  :  ouvrier  âgé  de  45  ans,  travaillant  depuis  trente  ans 
pour  la  même  firme  et  sachant  faire  toute  espèce  de  cordages. 
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N^  40. 
Lignes. 

Matière  :  chanvre  de  Russie  de  première  qualité. 

Finesse  :  100  mètres  en  3  kilogrammes,  six  fils  en  trois  bouts. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

106  kilogrammes  à  20  centimes  par  kilogramme  =»  fr.  21.20. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

L'ouvrier  fait  lui-même  le  peignage;  un  fils  de  30  ans  l'assiste 
d'une  manière  discontinue  ;  le  tourneur  est  salarié  ;  il  a  travaillé  six 
jourSy  de  5  heures  du  matin  à  8  heures  du  soir,  avec  des  intervalles 
de  repos  s'élevant  à  une  heure. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  12  francs  par  an. 

Rouet,  peignes  :  propriété  de  l'ouvrier. 

Aides  :  3  francs  par  semaine. 

Colle  :  1  franc  par  semaine. 

Paumelles  :  1  franc  par  semaine. 

Huile  :  25  centimes  par  semaine. 

Évaluation  du  salaire  journalier  : 

21.20-4.50^      ^^3 
6 
Observations  :  ouvrier  âgé  de  68  ans,  très  capable,  ancien  patron. 

N^  41. 

Lignes. 

Matière  :  chanvre  des  Indes. 

Finesse  :  200  mètres  pour  3  Va  kilogrammes,  six  fils  en  trois 
bouts. 
Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

116  kilogrammes  à  20  centimes  par  kilogramme  =»  fr.  23.20. 
Temps  consacré  au  travail  :  sept  jours. 

Évaluation  du  salaire  journalier  : 

23.20  —  5.20 


7 
Observations  :  ouvriers  visés  au  n*^  40. 


fr.  2.57 
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N»  42. 

Cordelles. 

Matière  :  bon  chanvre  des  Indes. 

Finesse  :  100  mètres  en  3  kilogrammes,  six  fils  en  trois  bouts. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

30  kilogrammes  à  23  centimes  par  kilogramme  =  fr.  6.90. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

Deux  fils  adultes  de  l'ouvrier  l'assistent  au  peignage  et  au  filage; 
un  garçon  salarié  gouverne  le  rouet;  le  travail  a  été  achevé  en 
quinze  heures. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  dépendance  de  la  maison. 

Rouet,  peignes  :  propriété  du  fileur. 

Aides  :  fr.  2.50  par  semaine. 

Colle  :  10  centimes  pour  le  travail  dont  il  s*agit« 

Paumelles  :  15  centimes  par  semaine. 

Huile  :  20  centimes  par  semaine. 

Evaluation  du  salaire  des  trois  personnes  : 

6.30  —  0.60  c=  fr.  5.70 

Observations  :  ouvrier  lettré,  âgé  de  53  ans,  très  intelligent;  a 
travaillé  par  du  mauvais  temps. 

.V  43. 

Lignes. 

Matière  :  bon  chanvre  des  Indes. 

Finesse  :  100  mètres  pour  3  ^2  kilogrammes  en  six  fils. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

60  kilogrammes  à  22  centimes  le  kilogramme  -»  fir.  13.20. 

Temps  consacré  au  travail  :  dix-huit  heures. 

Évaluation  du  salaire  journalier  des  trois  ouvriers  :  fr.  8.16. 

Observations  :  ouvrage  d'un  excellent  rendement. 
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N«  44. 
CordeUes,  cordes  de  blanchisserie,  cordes  de  ressorts. 

Matière  :  chanvre  d'Italie. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

1)  Cordelles  de  S  millimètres,  huit  fils  en  quatre  bouts,  6  Vs  kilo- 
grammes à  40  centimes  par  kilogramme fr.        !2.60 

2)  Cordes  de  blanchisserie,  100  mètres  au  kilogramme 
en  trois  bouts,  23  kilogrammes  à  S2  centimes  le  kilo- 
gramme         5.06 

3)  Cordelles  de  4  V2  millimètres,  neuf  tils  en  trois 
bouts,  6  ^/^  kilogrammes  à  40  centimes  le  kilogramme  .        2.t)0 

4)  Cordes  pour  ressorts,  de  120  mètres,  à  25  centimes 

par  kilogramme,  6  kilogrammes l.îiO 

11.76 
Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

L'ouvrier  est  assisté  de  sa  sneur,  qui  fait  le  peignage  et  aide  aux 
opérations  de  commettage,  ainsi  que  d'un  garçon  salarié  qui  gou- 
verne le  rouet;  il  a  travaillé  du  mardi  matin  jusqu'au  vendredi 
suivant  dans  la  matinée,  tous  les  jours  de  5  heures  du  matin  à 
8  heures  du  soir,  avec  des  intervalles  de  repos  s'élevant  à  une  heure 
et  demie. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  45  centimes  par  semaine. 
Rouet,  peignes  :  propriété  de  l'ouvrier. 
Aides  :  fr.  2.50  par  semaine. 
Colle,  paumelles  :  40  centimes  par  semaine. 
Huile  :  18  centimes  par  semaine. 

Évaluation  du  salaire  journalier  de  deux  personnes  : 


/11.76  — 1.72\  ,      ^    ^ 


08 


Observations  :  ouvrier  âgé  de  37  ans,  faisant  toutes  sortes  de 
cordes  et  travaillant  depuis  quatorze  ans  pour  la  même  firme. 
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Ugnes. 

Matière  :  très  bon  chanvre  des  Indes. 

Finesse  :  S70  mètres  pour  11  kilogrammes  en  trois  fils. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

S5  kilogrammes  à  15  ^/^  centimes  au  kilogramme  =  fr.  8.52. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

L'ouvrier  a  été  assisté  sans  interruption  d'un  fils  de  19  ans,  faisant 
le  peignage,  et  d'un  fils  de  12  ans,  manœuvrant  le  rouet;  il  a  travaillé 
deux  jours  pleins,  de  5  ou  5  Vs  heures  du  matin  à  7  ^/^  heures  du 
soir,  avec  des  intervalles  de  repos  s'élevant  à  une  heure  et  demie. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  15  centimes  par  semaine. 
Rouet,  peignes  :  propriété  de  l'ouvrier. 
Colle  :  fournie  par  le  fabricant» 
Paumelles  :  10  centimes  par  semaine. 
Huile  :  30  centimes  par  semaine. 

Evaluation  du  salaire  journalier  de  trois  personnes  : 

8.52  —  0.24 

^ r-^^-^  «  fr.  4.14 


Observations  :  ouvrier  non  spécialisé,  âgé  de  46  ans,  travaillant 
depuis  vingt-sept  ans  pour  la  même  firme. 
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xV    46. 

Licous  de  1  m.  90  de  longueur. 

Matière  :  boinbay  ordrnaire. 

Finesse  :  fil  de  238  mètres,  quatre  torons  de  six  fils. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

30  kilogrammes  à  34  centimes  par  kilogramme,  soit  14  centimes 
pour  le  filage  et  30  centimes  pour  le  commettage  »  fr.  6.80. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

L'ouvrier  a  travaillé  avec  deux  aides  salariés  de  5  ^/^  heures  du 
matin  à  8  heures  du  soir,  avec  deux  heures  d'intervalles;  Touvrage 
a  été  achevé  en  deux  jours. 

Frais  à  déduire  : 

Fiierie  :  50  centimes  par  mois. 
Rouet,  peignes  :  propriété  de  l'ouvrier. 
Aides  :  70  centimes  par  jour  chacun. 
Colle  :  fournie  par  le  fabricant. 
Paumelles  :  30  centimes  par  semaine. 
Huile  :  38  centimes  par  semaine. 


Evaluation  du  salaire  journalier  : 

6.80-1.88 
2 


fr.  2.61 


Observations  :  ouvrier  âgé  de  89  ans,  bossu  et  de  complexion 
délicate. 
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N'^  47. 


Licous  de  2  mètres  de  longueur  en  douze  fils. 

Matière  :  chanvre  des  Indes. 
Finesse  :  225  mètres. 

Quantité  livrée  et  salaire  payé  : 

43  kilogrammes  à  30  centimes  par  kilogramme  «=  fr.  12.90. 

Temps  et  bras  consacrés  au  travail  : 

La  femme  a  fait  le  peignage  ;  l'ouvrier  a  été  assisté  d'un  aide  adulte 
et  d'un  tourneur,  tous  deux  salarié.s;  il  a  travaillé  trois  jours  et 
demi,  de  5  ^/^  heures  du  matin  à  9  Vs  heures  du  soir,  avec  des 
intervalles  de  repos  s'élevant  à  une  heure  et  demie. 

Frais  à  déduire  : 

Filerie  :  50  centimes  par  mois. 

Rouet,  peignes  :  propriété  de  l'ouvrier. 

Chantier  à  commettre  :  fourni  par  le  fabricant. 

Aides  :  1  adulte  à  1  franc  par  jour  et  la  nourriture;  1  tourneur  à 
50  centimes  par  jour. 

Colle  :  1  franc  par  semaine. 

Paumelles  :  10  centimes  par  semaine. 

Huile  :  50  centimes  par  semaine. 


Evaluation  du  salaire  journalier  : 

^12,90-6^1  2  =.  fr.  1.91 


Observations  :  ouvrier  âgé  de  32  ans,  aux  allures  indolentes; 
s'occupe  aussi  d'un  conmierce  de  charbon  et  de  la  culture  d'un 
lopin  de  terre.  Son  intérieur  présente  un  aspect  négligé. 
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CHAPITRE  VI. 


Intervalles  et  lieux  de  paiement. 


Les  intervalles  de  paiement  des  salaires  ont  une  impor- 
tance considérable  pour  les  ouvriers  dont  le  travail  est  sujet 
à  des  interruptions  ou  à  des  retards  fréquents,  par  suite  des 
intempéries.  Il  en  est  ainsi  pour  les  cordiers. 

Les  fils  et  cordages  qui  ont  été  terminés  dans  la  semaine, 
mais  qui  n'ont  pu  sécher,  ne  peuvent  être  livrés.  C'est  la 
remise  forcée  du  paiement  du  salaire  et  la  gêne  dans  la 
famille  ouvrière,  si  un  temps  considérable  doit  s'écouler  avant 
l'échéance  d'un  jour  de  paie  subséquent.  Ici  encore,  les  fabri- 
cants font  preuve  de  clairvoyance  en  donnant  à  leur  personnel 
des  facilités  suffisantes  pour  toucher  les  salaires.  Le  plus 
souvent,  leurs  bureaux  sont  ouverts  aux  ouvriers  à  domicile, 
les  mercredi  et  samedi  de  chaque  semaine,  de  2  à  4  heures 
de  relevée.  Donc  point  de  longs  délais  à  observer. 

Quelques  maisons  sont  plus  larges  encore  en  fixant  plus  de 
deux  jours;  d'autres,  en  petit  nombre,  ne  paient  que  le 
samedi  après  midi  de  chaque  semaine.  Comme  leurs  ouvriers 
peuvent  se  trouver  ainsi  dans  le  cas  de  devoir  attendre  leurs 
salaires  d'une  semaine  a  une  autre,  ces  maisons  prêtent  le 
flanc  au  reproche  de  contrarier  l'emploi  normal  du  salaire. 

Lors  du  dépôt  de  ses  produits,  l'ouvrier  a  la  faculté  d'as- 
sister aux  vérifications  du  poids  et  de  la  finesse,  bases  du 
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calcul  de  sa  rémunération;  même,  pour  lever  toute  équi- 
voque, quelques  règlements  d'atelier  formulent  à  ce  sujet 
des  dispositions  obligatoires. 

Le  contrôle  de  la  longueur  et  du  poids  est  chose  peu  aisée  ; 
il  faut  tenir  compte  des  multiples  petites  industries  qui 
peuvent  être  employées  pour  grossir  l'importance  de  ce  der- 
nier élément.  En  tolérant,  par  exemple,  dans  le  produit  plus 
d'humidité  qu'il  n'en  faut,  le  fabricant  obtient  un  résultat 
doublement  désavantageux,  puisqu'il  est  trompé,  dans  ce 
cas,  et  sur  la  quantité  réellement  livrée  et  sur  la  quantité 
de  matières  employées  pour  son  compte.  Le  séchoir  est  pour 
lui  un  moyen  de  vérification  adéquat,  et  la  crainte  d'y  voir 
passer  son  ouvrage  est  pour  l'ouvrier  trop  peu  scrupuleux  le 
commencement  de  la  sagesse. 

Bien  que  les  patrons  se  rendent  parfaitement  compte  de 
toutes  les  causes  qui  peuvent  induire  en  erreur  la  bonne  foi 
de  l'ouvrier,  et  qu'en  général  ils  ne  regardent  pas  à  une 
légère  différence  entre  le  poids  et  les  présomptions  tirées  de 
la  qualité  et  de  la  quantité  des  chanvres  donnés  à  travailler, 
l'opération  du  pesage  constitue  la  source  la  plus  fréquente 
des  contestations  dont  il  est  question  ci-dessus. 

En  dehors  de  ces  cas,  le  règlement  du  salaire  se  fait  rapi- 
dement; l'ouvrier  porteur  d'un  billet,  remis  lors  de  la  livrai- 
son et  portant  toutes  les  indications  nécessaires,  se  présente 
au  bureau  le  premier  jour  de  paie.  Afin  d'éviter  toute  erreur, 
les  indications  du  billet  sont  rapprochées  de  celles  du  livre 
des  salaires,  et  le  compte  est  payé  séance  tenante  et  en 
espèces. 


44 
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CHAPITRE  VIL 


Le  «  truck  System  »  et  les  grèves  de  Hamme. 


Le  chapitre  précédent  procède  de  renseignements  exclusi- 
vement puisés  à  des  sources  ouvrières;  il  prouve  que  la 
forme  actuelle  du  paiement  des  salaires,  dans  les  corderies  de 
Hamme,  est  irrcprachable  et  que  les  ouvriers  reçoivent  le 
plein  fruit  de  leur  travail.  La  rémunération  est  calculée 
contradictoirement  et  le  paiement  se  fait  dans  une  dépen- 
dance directe  de  Tusine. 

Disons  tout  de  suite  qu'il  n'en  fut  pas  toujours  ainsi,  à 
beaucoup  près.  Il  n'existe  assurément  pas,  dans  toute  la  Bel- 
gique, une  localité  où  les  abus  du  truck  System  ont  été  pra- 
tiqués d'une  manière  aussi  ouverte  et  aussi  vaste  qu'à 
Hamme.  Retracer  les  péripéties  de  la  lutte  que  les  forces  coa- 
lisées de  la  loi  et  des  victimes  des  Banwinkels  (1)  ont  sou- 
tenue contre  ce  mode  d'exploitation  de  l'ouvrier,  n'est  C4îrtes 
pas  la  partie  la  plus  agréable  de  notre  tâche.  Nous  regrettons 
sincèrement  d'avoir  à  évoquer  cette  triste  page  de  l'histoire 
de  la  corderie  hammoise,  à  l'égard  de  personnes  qui  ont  aidé 
à  édifier  cette  œuvre  et  qui  n'ont  pas  soupçonné  peut-être 
qu'elle  dût  jeter  quelque  déconsidération   sur   leur   passé 

(i)  Magasin  banal.  Nom  donné  dans  la  localité  aux  boutiques  où  se  pratique 
le  truck  System, 
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industriel.  La  vérité  a  parfois  des  exigences  rigoureuses  aussi 
pénibles  pour  celui  qui  doit  l'exposer  que  pour  ceux  qui 
doivent  la  subir. 

Pour  préciser  l'état  de  choses  existant  avant  la  mise  en 
vigueur  de  la  loi  du  16  août  1887  sur  le  paiement  des  salaires, 
il  faut  noter  que  Hamme  n'était  pas  seule  dans  la  région  à 
être  un  foyer  intensif  du  truck  System,  mais  qu'elle  parta- 
geait ce  privilège,  peu  honorable,  avec  l'arrondissement  de 
Termonde  tout  entier.  En  effet,  en  séance  de  la  Chambre  des 
Représentants  du  25  mars  1900  (J),  M.  Surmont  de  Vols- 
berghe  put  déclarer  que  M.  De  Bruyn,  lorsqu'il  détenait  le 
portefeuille  de  l'Agriculture,  de  l'Industrie  et  du  Travail,  avait 
fait  poursuivre  une  quarantaine  d'industriels  de  l'arrondis- 
sement de  Termonde,  inculpés  d'infraction  à  la  loi  sur  le 
paiement  des  salaires. 

En  parcourant  la  chronique  judiciaire  mensuelle  de  la 
Revue  du  Travail,  on  est  frappé  de  la  fréquence  relative  des 
poursuites  qui,  jusque  dans  ces  derniers  temps,  ont  été 
intentées  du  même  chef,  dans  l'arrondissement  précité. 

Quoi  qu'il  en  soit,  Hamme  eut  à  supporter,  la  grosse  part 
d'une  rafle,  effectuée  en  1892,  dans  les  officines  du  truck 
System,  puisqu'elle  vit,  la  même  année,  23  de  ses  fabricants 
ou  boutiquiers  passer  en  tribunal  correctionnel  et  subir  une 
condamnation  conditionnelle,  pour  violation  de  la  loi  du 
16  août  1887. 

A  cette  époque,  le  règlement  des  salaires  ne  se  pratiquait 
généralement  pas  comme  maintenant  ;  au  lieu  d'être  admis 
dans  les  bureaux  de  la  fabrique,  l'ouvrier  devait  presque 
toujours  aller  présenter  le  livret  des  salaires  au  magasin 
exploité  par  le  fabricant,  dans  sa  maison,  ou  tout  au  moins 
dans  une  exploitation  désignée  par  lui,  afin  de  régler  les 

(i)  Annales  parlementaires,  1900,  Chambre  des  Représentants,  p.  795» 
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comptes  ;  et  comme  il  se  faisait  toujours  que  cet  établisse- 
ment débitait  tous  les  objets  de  consommation  courante  dont 
une  famille  ouvrière  ne  peut  se  passer,  on  devine  le  reste  ; 
l'ouvrier  ne  pouvait  s'en  aller  sans  avoir  payé  son  obole  à  la 
boutique  patronale;  le  compte  n'était  qu'une  question  de 
différences  k  régler  ;  s'il  restait  quelque  chose  à  toucher  par 
l'ouvrier,  tant  mieux  pour  lui  ;  mais  le  cordier  avait-il  trop 
acheté  pour  ce  qu'il  avait  gagné,  rien  n'empêchait  d'ouvrir 
un  compte  courant  ;  ne  disposait-on  pas  de  moyens  sûrs  de 
se  faire  payer? 

La  leçon  reçue  en  1892  contribua  à  faire  disparaître  les 
abus  les  plus  criants,  la  contrainte  directe  et  ostensible,  ainsi 
que  le  paiement  dans  le  bamvinkel;  mais  l'institution  même 
resta  debout,  elle  était  dans  les  usages  et  continuait  à  fleurir 
sous  l'égide  de  la  contrainte  indirecte.  Quid  leges  sine 
moribus  ! 

Une  situation  pareille  portait  au  plus  haut  point  la  dépres- 
sion économique  de  la  population  ouvrière;  cette  dernière 
était  non  seulement  privée  de  la  libre  disposition  du  salaire, 
mais,  en  outre,  elle  avait  à  supporter  des  conditions  de  travail 
parfois  très  dures.  La  grève  de  1894  jeta  quelque  lumière 
sur  ce  dernier  point. 

Dans  le  courant  de  la  dernière  semaine  d'avril  1894,  une 
corderie  avait  porté  à  2  francs  les  salaires  de  ses  ouvriers  d'in- 
térieur; le  salaire  était  antérieurement  fixé  à  fr.  4.54  pour 
une  journée  normale  de  douze  heures,  prenant  cours  à 
(>  heures  du  matin  et  finissant  à  8  heures  du  soir. 

11  n'en  fallut  pas  davantage  pour  qu'aussitôt  les  ouvriers 
des  autres  corderies  réclamassent  la  même  rémunération.  Les 
patrons  répondirent  d'accord  qu'en  raison  des  contrats  de 
fabrication  en  cours,  il  leur  était  impossible  d'accorder  plus 
de  1  florin,  soit  fr.  1.80. 

Ce  fut  le  signal  de  la  première  grève  de  Hamme;  celle-ci 
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éclata  le  lundi  29  avril  1894,  à  5  heures  du  matin.  Au  lieu 
de  se  rendre  au  travail,  les  ouvrière  de  neuf  corderies,  au 
nombre  de  500  environ,  se  réunirent  et  allèrent  exposer, 
parfois  assez  brutalement,  leurs  desiderata  aux  patrons. 

Ces  derniers  décidèrent  de  souscrire  à  toutes  leurs  revendi- 
cations, ce  qui  n'empêcha  pas  les  grévistes  d'arrêter  le  travail 
dans  différents  établissements  industriels  de  la  commune. 

A  9  heures  du  matin,  les  fabricants  de  cordages  s'étaient 
réunis  à  l'hôtel  de  ville,  sous  la  présidence  du  bourgmestre  de 
Hamme  et  du  juge  de  paix,  afin  de  délibérer  sur  l'attitude  à 
prendre.  Cette  réunion  consacra  l'accord  de  tous  les  intéressés 
afin  de  fixer  immédiatement  les  salaires  des  ouvriers  des 
corderies  à  2  francs  par  jour  et  de  majorer,  de  2  francs  pai' 
100  kilogrammes,  les  tarifs  applicables  aux  ouvriers  à  domi- 
cile. Les  grévistes,  dont  le  contingent  s'était  accru  entre- 
temps d'une  quantité  de  travailleurs  à  domicile,  attendaient 
devant  l'hôtel  de  ville,  au  nombre  d'environ  2,000,  l'issue 
de  la  délibération  des  fabricants. 

.  L'accord  des  patrons  fut  proclamé  solennellement  du  haut 
du  balcon  de  l'hôtel  de  ville,  par  le  bourgmestre  et  par  le 
juge  de  paix  ;  un  arrêté  défendant  les  attroupements  fut  pris 
par  le  chef  de  la  commune  ;  cette  mesure  de  police  et  l'arrivée 
de  quelques  brigades  de  gendarmerie  suffirent  pour  rétablir 
l'ordre.  A  9  heures  du  soir,  la  commune  avait  repris  son 
aspect  habituel  (1). 

Les  faits  que  nous  venons  d'exposer  n'établissent  pas  une 
connexité  directe  entre  les  pratiques  du  truck  System  et  les 
événements  de  1894  :  il  est  indéniable  cependant  qu'indi- 
rectement au  moins  ceux-ci  découlèrent  de  celles-là,  car  les 
effets  du  paiement  en  marchandises  n'étaient  autres,  à  cou^) 


(i)  Durme  en  Schelde,  Weekblad  voor  het  kanton  Hamme  en  omstreken, 
1894,  nr  18. 
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sûr,  que  de  diminuer  la  valeur  effective  des  salaires,  déjà 
trop  réduits.  Les  tenants  des  banwitikels  le  comprirent  si 
bien  que,  le  mercredi  après  la  grève,  ils  tinrent  une  réunion 
—  assurément  unique  en  son  genre  —  dont  nous  trouvons 
la  relation  suivante  dans  une  feuille  locale  : 

«  Mercredi  soir,  les  patrons  ont  tenu  une  réunion  sous  la 
présidence  de  M.  le  Bourgmestre,  afin  de  délibérer  sur  la 
suppression  des  banninkels. 

»  On  n'a  pu  se  mettre  d'accord. 

»  Il  est  à  craindre  que  le  maintien  des  boutiques,  contre 
lesquelles  les  ouvriers  sont  si  fortement  aigris,  ne  donne 
lieu  à  de  nouvelles  complications. 

»  Il  est  hautement  désirable  que  les  patrons  se  mettent 
aussi  d'accord  sur  ce  point  (I).  » 

L'accord  tant  désiré  ne  se  réalisa  point.  Après  comme 
avant  la  grève,  un  grand  nombre  d'ouvriers  furent  les  vic- 
times d'une  industrie  qui,  pour  se  pratiquer  à  l'abri  des 
coups  de  la  loi,  n'en  était  pas  moins  foncièrement  immorale. 
Nous  en  trouvons  la  preuve  dans  les  rapports  de  l'inspection 
du  travail  pour  1897. 

«  A  la  suite  d'une  plainte  peu  précise  adressée  à  M.  le 
Ministre,  écrit  M.  l'Inspecteur  du  4*  district  (Gand),  j'ai  fait 
avec  M.  De  Buck  une  enquête  dans  vingt-trois  établissements 
industriels  de  la  commune  de  Hamme;  plusieurs  patrons 
de  ces  établissements  avaient  été  condamnés  antérieurement 
pour  infraction  à  la  loi  sur  le  paiement  des  salaires.  Depuis 
lors,  plusieurs  ont  cessé  de  tenir  boutique. 

))  Les  réponses  qui  nous  ont  été  données  au  cours  de 
l'enquête  par  les  nombreux  ouvriers  que  nous  avons  inter- 
rogés, ainsi  que  par  les  membres  de  leur  famille,  prouvent 

(1)  Durme  en  Scheldâ,  numéro  précité. 
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que  depuis  les  condamnations  qui  ont  été  infligées  aux  fabri- 
eants,  ceux-ci  ont  eu  soin  de  se  mettre  complètement  en 
règle. 

»  Tous  les  ouvriers  ont  déclaré  être  absolument  libres  de 
se  fournir  de  denrées  alimentaires  où  ils  veulent  ;  quelques- 
uns  les  prennent  chez  des  boutiquiers  de  la  commune.  En  ce 
qui  concerne  le  prix  du  pain,  les  ménagères  déclarent  qu'il 
n'est  pas  plus  élevé  chez  leurs  patrons  que  dans  les  autres 
boutiques,  mais  que  les  boulangers  leur  fournissent  le  pain 
à  domicile. 

»  Pour  ce  qui  regarde  le  paiement  des  salaires,  les 
ouvriers  déclarent  que,  le  samedi,  ils  reçoivent  intégralement 
ce  qui  leur  est  dû  et  que  le  lendemain  ou  un  autre  jour,  ils 
vont  payer  ce  qu'ils  ont  pris  à  crédit;  il  arrive  encore  qu'ils 
paient  un  acompte  au  moment  même  de  la  réception  du 
salaire. 

»  Il  résulte  de  ce  qui  précède,  que  les  patrons  échappent  à 
l'application  de  la  loi,  et  que  les  bénéfices  réalisés  par 
l'exploitation  de  leurs  boutiques  ne  sont  probablement  pas 
beaucoup  moindres  que  ceux  qu'ils  en  tiraient  avant  leur 
condamnation  (1).  » 

Au  surplus,  l'accord  sur  la  majoration  des  salaires,  inter- 
venu à  la  réunion  du  29  avril  1894,  ne  fut  pas  tenu* 

«  ^. .  A  l'entrée  de  l'hiver  de  la  même  année,  les  patrons 
ramenèrent  les  salaires  à  leur  ancien  taux,  et  les  ouvriers,  en 
perspective  des  rigueurs  de  la  saison,  turent  forcés  d'accepter 
sans  murmurer  (2).  » 

En  fin  de  compte,  la  grève  n'avait  donc  rien  produit.  Les 

(1)  Royaume  de  Belgique.  Office  du  Travail  et  Ins|)ecUon  des  mines.  Rapports 
annuels  de  l'Inspection  du  Travail,  3^  année  (1897).  Bruxelles,  E.  Lebègue  et 
Oscar  Schepens,  1898,  p.  76. 

(%  Le  Peuple,  numéro  du  samedi  24  mars  i900|  citant  le  XX*  Siècle. 
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patrons  rétablirent  les  salaires  des  ouvriers  des  corderies  au 
taux  de  fr.  1.80,  qui  était  déjà  appliqué  dans  la  plupart  des 
établissements  avant  le  conflit  de  1894  et  que  nous  trouvons 
encore  en  vigueur  en  1900.  La  rupture  des  engagements 
proclamés  coram  populo  et  les  spoliations  du  truck  System 
entretinrent  dans  la  population  une  irritation  sourde  qui, 
tôt  ou  tard,  devait  se  traduire  en  violences. 

La  grève  du  15  mars  1900  en  fut  l'occasion.  A  cette  date, 
les  ouvriers  de  deux  corderies  demandèrent  à  leurs  patrons 
une  augmentation  de  salaire  de  fr.  0.45,  et  comme  leul' 
demande  ne  fut  pas  accueillie,  ils  cessèrent  le  travail  dès  le 
lendemain. 

Comme  en  1894,  le  mouvement  se  progagea  rapidement 
aux  autres  corderies  ;  le  jour  suivant,  douze  établissements 
étaient  complètement  réduits  au  chômage.  D'après  les  statis- 
tiques officielles  (1),  le  nombre  total  des  chômeurs  volontaires 
était  de  1,329  et  celui  des  ouvriers  réduits  au  chômage,  par 
suite  de  la  grève,  était  de  20.  Au  contraire,  l'estimation  de 
l'autorité  locale  fut  de  2,432  hommes  et  50  femmes,  soit 
presque  le  double. 

Cette  différence  s'explique  par  le  fait  que,  dans  les  relevés 
officiels,  ne  figurent  que  les  ouvriers  en  relation  directe  avec 
les  chefs  d'industrie  atteints  par  la  grève.  Or,  dans  l'industrie 
à  domicile,  en  dehors  du  cordier  connu  du  fabricant,  il  y  a 
d'autres  membres  de  la  famille,  parfois  très  nombreux,  et 
des  aides  qui  travaillaient  sous  la  direction  de  l'ouvrier  prin- 
cipal. Le  chiffre  de  l'autorité  locale  tient  compte  de  ces 
personnes,  tandis  que  la  statistique  officielle  n'a  considéré 
que  les  grévistes  proprement  dits  qui  avaient  rompu  le 
contrat  de  travail, 

La  grève  était  quasi  générale,  aussi  bien  dans  les  corderies 

(1)  Royaume  de  Belgique.  Office  du  Travail.  Statistique  des  grèves  en  Bel- 
gique, 1896-1900.  Bruxelles,  1903,  p.  ISl. 
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que  dans  l'industrie  à  domicile.  Les  revendications  des 
ouvriers  se  résumaient  en  une  demande  d'augmentation  des 
salaires  de  fr.  0.45  par  jour,  pour  les  ouvriers  des  fabriques, 
dont  le  gain,  ainsi  que  nous  Tavons  vu,  était  généralement 
de  fr.  1.80,  et  de  1  franc  par  100  kilos  pour  les  ouvriers  à 
domicile. 

Les  patrons  firent  afficher  dès  le  lendemain,  c'est-à-dire  le 
17  mars,  une  proclamation  aux  termes  de  laquelle  un  salaire 
de  2  francs  était  accordé  aux  ouvriers  des  corderies  âgés  de 
21  ans,  ce  pour  une  journée  de  douze  heures. 

Cette  concession  n'eut  aucun  effet. 

A  cette  époque,  le  Conseil  de  l'industrie  et  du  travail  de 
Hamme  n'était  pas  constitué  ;  il  manquait  aux  parties  inté- 
ressées un  organe  de  conciliation.  M.  Van  Overstraeten, 
bourgmestre  de  Hamme,  prit  généreusement  sur  lui  la  tâche 
ingrate  de  négocier  les  bases  d'une  entente,'  aussi  nécessaire 
aux  ouvriers,  plongés  dans  la  misère,  qu'aux  patrons,  arrêtés 
dans  leurs  affaires.  Grâce  à  l'ascendant  qu'il  exerce  sur 
ses  administrés,  le  bourgmestre  pouvait  espérer  que  ses 
efforts  seraient  couronnés  de  succès.  Il  n'en  fut  rien  :  à 
deux  reprises,  il  convoqua  les  fabricants  de  cordages  à 
l'hôtel  de  ville.  Quatre  fabricants  répondirent  à  la  première 
convocation  ;  lors  de  la  seconde,  il  n'y  eut  plus  personne. 

Jusqu'au  19  mars,  la  population  était  restée  calme  et  la 
gendarmerie  avait  su  maintenir  l'ordre  assez  facilement; 
mais  l'attitude  des  patrons  finit  par  exaspérer  les  ouvriers. 
Dans  la  soirée  du  20,  la  grève  se  transforma  soudainement 
en  émeute  furieuse  et  violente.  La  gendarmerie  était 
débordée;  les  plus  graves  événements  étaient  à  craindre.  La 
popularité  du  bourgmestre  sauva  la  commune  de  graves 
désordres;  du  balcon  de  l'hôtel  de  ville,  vers  laquelle  les 
grévistes  étaient  afflues,  afin  d'apprendre  le  résultat  de  la 
seconde  tentative  de  conciliation,  il  haraqgua  la  foule  sédi- 
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tiouse  et  obtint  quelque  répit.  Entretemps,  la  force  armée, 
requise  en  toute  hâte,  arriva  sur  place;  son  apparition  sufBt 
pour  rétablir  Tordre. 

Dans  cette  occurrence,  M.  Vaa  Overstraeten  a  bien  mérité 
de  sa  commune;  les  éloges  qui  lui  sont  dus  de  ce  chef 
ont  du  reste  été  proclamés  à  la  tribune  parlementaire.  Nous 
n'avons  qu'à  les  reproduire  : 

«  Je  tiens  à  rendre  un  spécial  hommage  à  l'énergie  et  à  la 
droiture  de  cet  homme.  (Très  bien  !  à  droite,)  Né  à  Hamme, 
il  en  connaît  la  population;  la  population  connaît  sa  fran- 
chise et  ses  sentiments  de  générosité,  et  je  me  fais  ici  l'écho 
de  cette  population  en  affirmant  que  si  des  événements  plus 
graves  ont  pu  être  évités,  c'est  grâce  à  cette  mutuelle  con- 
fiance, grâce  à  l'ascendant  et  à  l'autorité  dont  jouit  le  digne 
bourgmestre  (1).  » 

Voyant  la  tournure  tragique  des  événements  et  pressés  par 
l'opinion  publique,  les  patrons  firent  afficher,  le  22  mars,  la 
proclamation  suivante  : 

<c  Afin  de  faire  l'impossible  pour  satisfaire  les  ouvriers, 
les  soussignés  ont  décidé  : 

1**  D'accorder  un  salaire  de  2  francs  pour  douze  heures  de 
travail  aux  ouvriers  qui  ont  tiré  au  sort; 

2''  De  porter,  à  partir  du  1*'  septembre  1900,  le  salaire  à 
fr.  2.25  par  jour,  pour  douze  heures  de  travail,  aux  ouvriers 
âgés  de  25  ans  au  moins. 

Pour  ce  qui  concerne  la  dernière  résolution,  le  délai  jus- 
qu'au 1""^  septembre  est  nécessaire  pour  permettre  l'exécution 
des  contrats  en  cours. 


(1)  Annales  parlementaires,  1899-1900,  Chambre  des  Représentants,  p.  789. 
Discours  de  M.  Tibbaut. 
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Les  ouvriers  peuvent  se  présenter  aux  ateliers  à  partir  de 
vendredi,  à  8  heures  du  matin,  pour  reprendre  le  travail.  » 

Cette  affiche  était  signée  par  tous  lès  fabricants. 

Les  conditions  stipulées  dans  Taffiche  du  22  mars  visaient 
exclusivement  les  ouvriers  des  corderies  ;  elles  furent  accep- 
tées par  les  grévistes  et  sont  actuellement  encore  appliquées 
à  la  grande  majorité  des  hommes  adultes,  travaillant  dans 
les  établissements  mécaniques  et  à  la  main  de  Hamme.  Les 
salaires  de  2  et  iV.  2.25  sont  les  salaires  minima  généralisés 
des  ouvriers  engagés  à  la  journée  ;  ils  sont  dépassés  par  les 
travailleurs  bien  au  courant  de  certaines  parties  techniques 
ou  mécaniques  de  la  fabrication. 

Il  fut  d'ailleurs  également  convenu  entre  les  patrons  de 
donner  satisfaction  aux  ouvriers  à  domicile,  par  l'octroi 
d'une  majoration  de  salaire  de  1  franc  par  100  kilogrammes. 

Comme  pour  les  événements  de  1894,  il  faut  se  demander 
si  le  truck  System  fut  en  corrélation  avec  les  faits  que  nous 
venons  de  rappeler. 

Lors  de  la  grève  de  1900,  les  banivinkels  fonctionnant 
c(  légalement  »  avaient  beaucoup  perdu  en  nombre  et  en 
importance,  mais  ceux  qui  s'étaient  maintenus  étaient 
encore  assez  grands  et  assez  importants  pour  que  l'opinion 
publique  considérât  leurs  manœuvres  comme  la  principale 
cause  de  la  grève  et  pour  qu'elle  le  proclamât  en  termes 
irrités. 

Donnons  d'abord  la  parole  aux  journaux  de  l'époque.  Le 
XX'  siècle  écrivit  : 

«  ...  Le  truck  System  sévit  encore  dans  toute  son  opu- 
lence dans  les  usines  de  Hamme;  malgré  la  loi  et  malgré  les 
poursuites  exercées,  il  y  a  quelques  années,  par  le  parquet 
de  Termonde,  les  abus  les  plus  criants  existent  ici  (1).   » 

(1)  Le  XX«  Siècle  du  mercredi  31  mars  1900. 
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La  Gazette  : 

«  Si  le  parquet  s'occupe  réellement  des  abus  du  truck 
System,  qui  se  pratiquait  là  à  Hamnie,  il  trouvera  des  choses 
curieuses.  Les  patrons  ont  protesté  contre  les  accusations 
lancées  contre  eux;  la  plupart,  en  effet,  ne  forcent  pas 
précisément  leur  personnel  à  s'approvisionner  dans  tel  ou 
tel  magasin,  mais  l'ouvrier  qui  ne  le  fait  pas  est  sûr  d'être 
renvoyé  à  la  première  occasion. 

))  Un  des  industriels  de  Hamme  n'y  met  même  pas  tant 
de  vergogne.  Un  habitant  de  la  commune  m'a  certifié  que  ce 
patron  paie  ses  hommes  presque  entièrement  en  marchan- 
dises, si  bien  que  certains  cordiers,  lorsqu'ils  se  faisaient 
raser,  le  samedi  soir,  soldaient  leur  compte  chez  le  barbier  en 
beurre  ou  en!pain  (1).  » 

Le  correspondant  de  la  Gazette  y  mit  sans  doute  un  peu 
de  sa  ver\e  sarcastique.  Quoi  qu'il  en  fût,  une  opinion  à  peu 
près  semblable  prévalait  dans  des  milieux  plus  sévères. 
D'accord  avec  l'opinion  générale,  la  Revue  du  Travail  s'ex- 
prima comme  suit  :  «  Une  grève  importante  a  éclaté  à 
Hamme,  le  nombre  des  grévistes  était,  à  un  certain  moment, 
de  3,000.  Ils  réclamaient  une  augmentation  de  salaires  et 
l'abolition  du  paiement  en  marchandises  (2).  » 

Enfin,  MM.  Anseele  et  Tibbaut  discutèrent  les  événements 
de  Hamme  à  la  barre  parlementaire.  Ce  dernier  orateur 
s'exprima  comme  suit  sur  les  causes  du  conflit  : 

«  Je  ne  saurais  entrer  dans  la  discussion  des  faits  ;  nous 
n'avons  pas  ici  un  exposé  contradictoire  fourni  par  les  diffé- 
rents intéressés;  nous  ne  pouvons  donc  invoquer  dans  ce 
débat  que  des  allégations,  que  j'ai  tout  lieu  de  croire  très  sin- 

(1)  La  Gazette,  numéro  du  25  mars  i900.  1 

(2)  La  Revue  du  Travail,  numéro  de  mars  1900,  p.  415.  ■ 
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cères,  et  d'où  il  résulte  que  les  causes  de  la  grève  sont  le 
iruck  System  et  le  taux  insuffisant  des  salaires  (1).  » 

Deux  jours  avant  l'interpellation  de  M.  Tibbaut,  le  député 
Ânseele  s'était  attaqué  à  la  Chambre,  en  termes  vifs,  aux  abus 
dont  la  commune  de  Hamme  était  restée  le  centre,  en  dépit 
de  la  loi,  de  la  réprobation  publique  et  des  efforts  de  ses 
ouvriers.  Son  discours  donna  lieu  à  une  protestation  for- 
melle, de  la  part  de  quatre  des  principaux  fabricants  de 
cordages  de  Hamme,  protestation  qui  a  été  lue  à  la  Chambre 
et  que  l'impartialité  nous  fait  un  devoir  de  reproduire  in 
extenso,  d'autant  plus  que  tout  porte  à  croire  qu'elle  était 
entièrement  fondée  : 

<c  Ayant  pris  connaissance  du  discours  prononcé  hier  par 
M.  Anseele,  nous  protestons  énergiquement  contre  les  abus 
généralisés  à  tous  les  fabricants.  La  plupart  des  industriels,  et 
notamment  les  soussignés,  paient  leurs  ouvriers  en  espèces 
et  leur  laissent  liberté  complète  et  absolue  de  disposer  de  leur 
salaire...   » 

(5.)   P.   Vermbire-Van  den  Broeck, 

Marcel  Vermeire, 

Ph.  Vermeire- Van  der  Taelen, 

Vermeire-Helleraut  . 

Le  leader  socialiste  s'attacha  d'ailleurs  à  justifier  son 
attitude  de  la  veille  et  à  préciser  le  débat  en  citant  des  faits, 
lesquels,  s'ils  avaient  pu  être  établis,  animaient  fait  douter  à 
jamais  de  l'honorabilité  des  industriels  mis  en  cause. 

Voici  le  passage  de  son  discours  auquel  nous  faisons  allu- 
sion : 

«  Voici  quelques  échantillons  des  admirables  trouvailles, 

(1)  Annales  parlementaires.  Chambre,  séance  du  25  mars  1900,  p.  788. 
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qui  honorent  certains  patrons  très  chrétiens  de  la  très 
chrétienne  commune  de  Hamme... 

»  Certain  fabricant  de  Hamme  ne  tient  pas  boutique,  — 
je  tiens  son  nom  à  la  disposition  de  M.  le  Ministre,  —  mais 
les  ouvriers  de  cet  industriel  sont  obligés  d'aller  se  fournir 
dans  un  magasin  désigné  par  lui;  c'est  le  truck  System  en 
plein  !  Ce  fabricant  ne  figurerait-il  pas,  par  hasard,  parmi  les 
signataires  ? 

»  Un  autre  fabricant  tient  boutique  ;  il  y  vend  un  peu  de 
tout,  notamment  du  pain.  Or  ce  pain  qu'il  achète  20  cen- 
times le  kilogramme  et  que  tout  le  monde  à  Hamme  peut  se 
procurer  à  ce  prix,  ce  patron  très  chrétien  le  vend  à  ses 
ouvriers  au  prix  de  25  centimes. 

»  Chez  un  autre  patron,  le  fait  suivant  s'est  passé  :  Un 
ouvrier,  que  j'appellerai  Jan,  travaillait  depuis  très  longtemps 
chez  lui.  Jan  logeait  chez  son  frère,  que  j'appellerai  Jef,  éga- 
lement employé  chez  ce  patron.  Jef  fut  obligé  par  le  patron 
d'acheter  ses  marchandises  chez  lui:  mais  il  s'v  refusa  natu- 
rellement;  il  fut  congédié,  et  Jan,  qui  travaille  depuis  des 
années  chez  son  patron,  fut  obligé  de  quitter  son  frère  Jef  et 
d'aller  loger  chez  un  autre  ouvrier  de  son  patron  et  qui 
achetait  dans  les  magasins  du  patron.  Pour  ce  fait  aussi,  je 
tiens  les  noms  à  la  disposition  de  M.  le  Ministre. 

))  n  y  a  un  autre  fabricant  qui  n'a  pas  de  boutique,  mais 
qui  a  des  propriétés,  et  celles-ci  sont  louées  à  des  boutiquiers. 
Ce  patron  oblige  ses  ouvriers  à  aller  acheter  chez  des  bouti- 
quiers qui  louent  ses  maisons. 

»  Une  fois  par  année,  les  pauvres  de  Hamme  mangent  de 
la  viande  :  c'est  le  jour  de  la  kermesse.  Eh  bien  !  il  y  a  un 
patron  qui  n'a  pas  voulu  laisser  échapper  cette  occasion  de 
prendre  quelque  chose  sur  cet  achat.  H  donne  des  bons  de 
viande  à  tous  ses  ouvriers,  qui  veulent  ou  qui  peuvent 
acheter  de  la  viande  avec  ces  bons;  ils  sont  obligés  d'aller 
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acheter  de  la  viande  chez  le  boucher  désigné  par  le  palron  ; 
ils  sont  obligés  de  payer  cette  viande,  non  pas  au  boucher, 
mais  au  patron,  qui  naturellement  en  retire  un  certain  profit. 
Voilà  donc  l'impôt  patronal  sur  le  malheureux  morceau  de 
viande  mangé,  une  fois  par  année,  par  ces  ouvriers  qui 
gagnent  fr.  1.80  par  jour! 

»  Il  y  a  un  autre  patron  qui,  tous  les  ans,  donne  à  ses 
ouvriers  2  p.  c.  sur  les  achats  qu'ils  ont  faits  dans  le  courant 
de  Tannée;  c'est  le  truck-system  en  plein,  le  truck-system 
avoué  et  indiscutable.  » 

»  Voilà  les  notes,  Monsieur  le  Ministre;  c'est  très  claire- 
ment écrit  et  les  noms  des  fabricants  sont  très  lisibles  (1).   » 

Présentées  dans  ces  termes,  les  accusations  du  député 
gantois  devaient  donner  lieu  à  une  enquête  rigoureuse. 
Celle-ci  ne  se  fit  [pas  attendre  ;  le  résultat  en  est  consigné 
dans  les  rapports  annuels  de  l'Inspection  du  Travail.  En 
voici  la  partie  qui  nous  intéresse  : 

c<  A  la  suite  de  la  grève  qui  a  sévi  à  Hamme  et  qui  a  eu  un 
grand  retentissement  à  la  Chambre,  aussi  bien  que  dans  le 
pays,  nous  avons  procédé  à  une  nouvelle  enquête  et  nous 
avons  taché  de  découvrir  les  abus  qui  s'y  pratiqueraient.  De 
même  que  lors  de  l'enquête  faite  il  y  a  trois  ans,  nous  avons 
interrogé  un  certain  nombre  d'ouvriers  et  de  ménagères,  et, 
quelque  peine  que  nous  nous  soyons  donnée  pour  découvrir 
des  abus  là  où  on  les  signalait,  nous  n'avons  pu  sévir,  faute 
de  trouver  une  base  solide.  Sans  doute,  certaines  personnes 
ne  se  croient  pas  libres,  mais  c'est  en  vain  que  nous  leur 
avons  demandé  de  citer  des  faits  ;  c'est  en  vain  même  que 
nous  nous  sommes  adressés  à  ceux  qui  se  sont  mis  à  la  tête 
du  mouvement,  en  vue  d'obtenir  leur  témoignage.  Pas  plus 

(1 1  Annales  parlemenimires.  Chambre,  séance  du  25  mars  1900,  p.  791. 
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d'eux  que  des  autres,  nous  n'avons  pu  obtenir  une  affirma- 
tion catégorique  ;  c'est  en  vain  aussi  que  nous  avons  attendu 
les  renseignements  qu'ils  nous  avaient  promis.  Depuis  lors, 
à  la  suite  d'un  nouvel  article  de  journal,  le  nouveau  délégué, 
à  Tamise,  a  été  chargé  à  diverses  reprises  de  faire  une 
enquête  au  sujet  de  la  liberté  des  ouvriers.  Il  a  interrogé 
tous  les  ouvriers  d'une  fabrique  désignée  par  le  journal  et 
tous  ceux  qui  travaillent  à  domicile,  un  grand  nombre  de 
ménagères  et  d'autres  personnes.  Le  résultat  a  été  absolu- 
ment le  mêmcv  Est-ce  à  dire  que  nous  considérons  tout 
comme  se  pratiquant  d'une  façon  correcte  à  Hamme?  Loin  de 
là  !  Mais  il  ne  suffit  pas  de  croire  à  l'existence  d'abus  chez  tel 
ou  tel  fabricant  pour  être  en  droit  de  le  poursuivre  :  il  faut 
être  en  mesure  de  prouver,  faute  de  quoi  aucune  poursuite  ne 
*peut  aboutir  (1).  » 

Quant  à  nous,  l'histoire  du  truck  System  de  Hamme  nous 
avait  naturellement  mis  en: éveil  sur  les  questions  de  salaires. 
Nous  avons,  interpellé  les  nombreux  cordiers,  qui  se  sont 
prêtés  à  l'enquête,  et  parmi  lesquels  nous  nous  flattons  d'avoir 
rencontré  l'élite  professionnelle,  sur  le  point  de  savoir  s'il 
y  avait  encore  pour  l'ouvrier  contrainte  directe  ou  indirecte 
de  se  fournir  dans  un  magasin  déterminé.  La  réponse  fut 
invariablement  négative,  et  le  sourire  d'ironie  triomphante, 
qui  l'accompagnait  souvent,  nous  porte  à  croire  qu'elle 
était  sincère. 

Ce  touchant  accord  n'eut  pas  manqué  de  nous  laisser  sous 
la  meilleure  impression,  s\  nous  n'avions  constaté  d'autre 
part  que  plusieurs  petits  ou  moyens  fabricants  de  cordages 
étaient  en  même  temps  marchands  de  détail  en  épices, 
aunages  ou  articles  pour  fumeurs,  et  si  la  rumeur  publique 
n'accusait  un  tel  de  tenir  une  boutique,  par  interposition  de 

(1)  Rapports  de  VInspection  du  Travail,  4900,  p.  il5« 
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personnes,  et  un  autre  de  faire  la  vente  au  détail  sans 
éprouver  le  besoin  de  faire  étalage  de  ses  marchandises. 

Que  déduire  de  tout  cela,  sinon  que  dans  Toptimisme  des 
ouvriers  il  y  a  au  moins  une  part  d'inconscience  ou  de... 
méfiance?  Sans  doute,  de  l'existence  de  magasins,  dans 
lesquels  les  fabricants  visés  sont  intéressés,  on  ne  peut 
conclure  directement  à  celle  du  truck  system,  mais  la  nature 
humaine  est  si  faible  et  parfois  la  tentation  est  si  grande, 
surtout  maintenant  que  la  crise  augmente  encore  la  passivité 
de  l'ouvrier,  que  parfois  l'intérêt  du  patron  peut  prendre  le 
pas  sur  sa  conscience  et  que  la  contrainte  morale  que  subit 
une  partie  du  personnel  ouvrier,  arrive  se  traduire  en  spo- 
liations plus  ou  moins  sensibles. 

Les  meilleures  firmes  de  Hamme  ont  heureusement  une 
conception  plus  élevée  de  la  dignité  patronale  et  écartent 
jalousement  jusqu'à  l'ombre  du  soupçon  qui  pourrait  planer 
sur  leurs  entreprises,  en  défendant  rigoureusement  aux 
contremaîtres  de  tenir  un  magasin  ou  un  débit  de  boissons. 
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CHAPITRE  VIII. 


Durée  du  travail.  —  Du  chômage. 


La  situation  différente  des  ouvriers,  selon  qu'ils  vivent 
ou  ne  vivent  pas  exclusivement  du  fruit  de  leur  travail, 
se  manifeste  clairement  dans  la  durée  de  leur  labeur  journa- 
lier. Le  cordier  cabaretier,  boutiquier  ou  agriculteur,  celui 
qui  a  des  enfants  gagnant  un  salaire  fixe,  en  prend  généra- 
lement plus  à  son  aise  que  le  camarade  qui  ne  dispose  pas 
de  ressources  supplémentaires.  Pour  ce  dernier,  en  hiver 
comme  en  été,  la  journée  normale  commence  à  4  heures  du 
matin  et  ne  finit  qu'à  8  heures  du  soir. 

En  été,  l'ouvrier  qui  ne  fait  pas  lui-même  le  peignage 
des  chanvres  se  met  au  rouet  à  4  heures  du  matin  ;  c'est  la 
forte  période  pour  la  femme,  qui  doit  alors  fournir  les 
approvisionnements  de  chanvre  peigné,  et  pour  l'enfant,  qui 
gouverne  l'outillage. 

Théoriquement,  des  intervalles  de  repos  d'une  demi-heure 
sont  fixés  à  8  heures  du  matin  et  à  4  heures  de  relevée,  et 
un  autre  repos  d'une  heure  devrait  être  observé  à  midi.  En 
fait,  ces  interruptions  de  travail  se  réduisent  au  temps  néces- 
saire pour  prendre  un  repas  sommaire  et  toutes  ensemble 
elles  ne  dépassent  pas  une  heure  et  demie. 

Ce  n'est  qu'à  la  clarté  du  jour  que  le  cordier  peut  vaquer 
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à  ses  occupations  principales.  Ce  temps  est  plus  court  en 
hiver,  mais  c'est  sans  avantage  pour  l'ouvrier,  car  il  épargne 
alors  généreusement  à  sa  femme  et  aux  siens  le  dur  travail 
(lu  peignage,  en  y  consacrant  tout  le  temps  qu'il  ne  peut 
accorder  au  filage. 

Telle  est  la  movenne  des  situations.  Nous  avons  trouvé 
plus  d'un  ouvrier  reconnaissant,  le  plus  naturellement  du 
monde,  qu'il  avait  commencé  le  travail  le  matin  à  3  heures, 
ou  qu'il  avait  veillé  le  jour  précédent  jusqu'à  10  ou 
11  heures,  comme  nous  en  avons  rencontré  d'autres  qui 
disaient  avoir  chômé  une  partie  du  lundi.  Ces  cas  excep- 
tionnels et  infiniment  variables  ne  peuvent  nous  arrêter. 

Au  point  de  vue  économique,  la  succession  des  saisons  n'a 
que  peu  d'influence  sur  le  travail  du  cordier.  Cependant,  plus 
que  les  autres,  la  période  printanière  est  exposée  aux  effets 
de  la  surproduction,  car  c'est  en  hiver  que  les  magasins  se 
remplissent  et  que  les  stocks  se  forment.  D'autre  part,  le 
mois  qui  précède  et  celui  qui  suit  le  nouvel  an  sont  consacrés 
aux  inventaires,  pendant  lesquels  les  remises  de  chanvre  sont 
parfois  retardées  ou  réduites» 

Par  contre,  les  crises  économiques  et  commerciales  se 
répercutent  toujours  dans  une  certaine  mesure  sur  l'industrie 
familiale,  car  dans  celle-ci  la  production  peut  se  régler  plus 
ou  moins  d'après  les  besoins  du  moment.  Or,  à  la  limitation 
de  la  production  correspond  le  chômage  de  l'ouvrier.. 

En  parcourant  les  rapports  sur  la  situation  du  marché  du 
travail,  publiés  chaque  mois  par  la  Revue  du  Travail,  nous 
constatons  que,  dans  les  derniers  temps,  les  cordiers  et  les 
fileurs  de  Hamme  ont  payé  un  lourd  tribut  à  ce  fléau  des 
ouvriers  de  la  grande  industrie  contemporaine. 

En  septembre  1900,  on  ne  comptait  qu'environ  1  p.  c.  de 
chômage  à  Hamme,  mais  déjà  deâ  craintes  pour  l'avenir  se 
manifestaient;    «   les   ouvriers    ne  pouvaient    formuler   la 
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moindre  plainte  sans  être  renvoyés  »  ;  ils  prétendaient  même 
que  (c  les  patrons  s'étaient  mutuellement  engagés  à  ne  pas 
accepter  les  ouvriers  renvoyés  (1)  ». 

Deux  mois  après,  la  situation  était  devenue  des  plus  mau- 
vaises; nombre  d'ouvriers  se  trouvaient  sans  travail.  Un 
patron  qui  occupait  350  ouvriers  en  avait  renvoyé  la  moitié, 
et  ceux  qui  restaient  engagés  avaient  vu  limiter  leur  travail  ; 
ils  ne  pouvaient  produire  que  100  kilogrammes  de  cordes 
par  quinzaine.  Il  en  était  ainsi  à  peu  près  chez  tous  les 
patrons.  La  proportion  des  chômeurs  atteignait  près  de 
50  p.  c.  Il  régnait  beaucoup  de  misère  dans  les  familles 
ouvrières  (2). 

En  décembre  1900,  janvier  et  février  1901,  par  suite 
de  la  crise  des  chanvres  et  du  développement  du  travail 
mécanique,  le  nombre  des  ouvriers  sans  travail  allait  en 
augmentant;  il  montait  à  plusieurs  centaines;  les  salaires 
étaient  diminués  (3). 

La  même  note  pessimiste  domine  jusqu'en  novembre  1902; 
le  travail  mécanique  continuait  à  supplanter  le  travail  manuel; 
les  ouvriers  ne  gagnaient  que  12  à  13  francs  pour  dix  jours 
de  travail  ;  «  les  matières  premières  sont  si  mauvaises  que  les 
fileurs  mettent  le  double  d'heures  de  travail  à  produire  la 
même  quantité  ».  En  avril  1902,  on  comptait  à  Hamme 
300  à  400  ouvriers  sans  travail  (4) . 

Enfin,  grâce  à  l'émigration  aux  charbonnages  de  nombre 
d'ouvriers  et  à  des  apports  plus  abondants  de  chanvre,  le 
travail  reprend  une  allure  plus  régulière  en  décembre  1902. 

En  résumé,  les  ouvriers  à  domicile  de  Hamme  sont  exposés 


(1)  La  Revue  du  Travail,  1900,  p.  1048. 

(2)  Ibid.,  p.  1319. 

(3)  Ibid.,  1901,  pp.  27,  159,  391. 

(4j  Ibid  ,  1901.  pp.  526  668,  763,  994, 1200;  1902,  pp  26, 145,  265,  379,  572, 
882,  997, 1102. 
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à  toutes  les  rigueurs  des  crises  économiques.  La  transforma- 
tion industrielle  de  la  corderie  s'est  fait  sentir  cruellement 
dans  cette  commune  et  ses  effets  sont  loin  d'avoir  cessé.  Le 
chômage  y  règne  à  l'état  endémique.  Toujours  un  certain 
nombre  d'ouvriers  parcourent  les  fabriques  en  quête  d'ou- 
vrage. Récemment  encore,  la  crise  provoquée  par  la  guerre 
d'Extrême-Orient  a  amené  une  limitation  très  sensible  de  la 
production.  Les  ouvriers  ordinaires  ne  faisaient  généralement 
en  quinze  jours  que  ce  qu'ils  font  normalement  en  huit. 

L'avenir,  hélas!  n'apparaît  pas  sous  des  couleurs  plus 
riantes  que  le  passé.  Fatalement  l'évolution  technique  pour- 
suivra son  cours,  et  comme  les  fabriques  ne  pourront  absor- 
ber la  quantité  de  main-d'œuvre  qu'elle  rendra  disponible,  les 
fileurs  peuvent  s'attendre  encore  à  bien  des  misères. 
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CHAPITRE  IX. 


Habitation,  Hygiène,  Alimentation. 


Nous  pouvons  reproduire  entièrement  ici  le  tableau  qui  a 
été  tracé  de  l'état  sanitaire  des  quartiers  ouvriers  de  Hamine, 
lors  de  Tenquête  ouverte  sur  la  situation  hygiénique  des 
habitations  ouvrières  en  1886,  par  le  Comité  local  de  salu- 
brité publique  de  c^tte  commune  : 

A.  Habitations  des  ouvriers  industriels,  —  Les  maisons 
ouvrières  sont  en  général  dans  un  état  satisfaisant;  elles 
réunissent  les  conditions  voulues  de  salubrité;  elles  sont 
disséminées. 

Rarement  l'ouvrier  est  propriétaire  de  sa  maison;  quel- 
ques habitations  sont  occupées  par  plusieurs  ménages.  Il 
existe  des  bataillons  carrés,  mais  avec  habitations  distinctes 
pour  chaque  ménage.  Les  eaux  alimentaires  sont  saines  et 
abondantes.  Quelques  pompes  servent  à  plusieurs  ménages. 

L'écoulement  des  eaux  ménagères  est  assuré  par  des 
rigoles.  Les  fosses  d'aisances  sont  établies  dans  des  con- 
ditions convenables.  Quelques-unes  sont  communes. 

Il  y  a  un  règlement  sur  la  santé  publique  ;   il  date  du 
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22  juin  1849;   il  est  bien  observé.  Un  certain  nombre  de 
maisons  ont  été  déclarées  inhabitables  et  démolies  (1). 

B.  Ouvriers  agricoles.  —  La  dimension  des  habitations 
laisse  quelquefois  à  désirer.  Il  est  pounu  à  l'écoulement  des 
eaux  ménagères.  Les  immondices  sont  utilisées  par  les 
ouvriers  agricoles. 

Les  chemins  sont  remarquablement  bien  entretenus  ; 
presque  tous  sont  pavés.  Il  n'y  a  pas  eu  d'épidémie  dont  la 
cause  puisse  être  recherchée  dans  le  vice  de  construction  des 
maisons  ouvrières» 

Il  n'y  a  pas  de  groupe  spécialement  insalubre  (2)« 

Depuis  1886,  de  notables  progrès  ont  été  réalisés  sous  le 
rapport  de  l'hygiène  des  habitations  ;  de  larges  rues,  récem- 
.  ment  établies  dans  la  partie,  agglomérée  de  la  commune, 
sont  pour  ainsi  dire  entièrement  bordées  de  maisons 
ouvrières,  dont  l'aspect  général  contraste  singulièrement 
avec  celui  des  misérables  demeures  de  la  classe  prolétarienne 
des  quartiers  excentriques  des  villes  grandes  et  moyennes. 

Les  maisons  des  cordiers  comptent  généralement  deux  ou 
trois  places  au  rez-de-chaussée  et  sont  presque  toujours 
entretenues  dans  un  état  de  propreté  exemplaire.  Les  loyers 
varient  de  fr.  1.50  à  3  francs  par  semaine.  La  loi  du 
9  août  1889  sur  les  habitations  ouvrières  n'a  guère  produit 
d'effets  dans  la  commune;  les  ouvriers  propriétaires  de  leur 
maison  sont  très  rares,  même  dans  la  partie  rurale. 

Là,  les  demeures  sont  généralement  entourées  de  3  à 
4  verges  de  jardin,  dont  le  cordier  tire  quelques  produits 
pour  sa  nourriture  et  pour  l'étable. 

Un  champ  de  quelques  dizaines  d'ares  est,  pour  l'ouvrier 

fi)  Enquête  ouverle  à  la  demande  du  Conseil  supérieur  d'hygiène  publique, 
sur  la  situation  hygiénique  des  habitations  ouvrières,  1886.  Rapport  de 
M.  Devaux,  p.  153. 

(2)  Ibid.,  p.  134. 
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qui  le  possède,  la  source  d'un  bien-être  relatif.  Il  y  puise  à 
peu  près  tout  ce  qui  est  nécessaire  à  Tentretien  de  sa  famille 
pendant  une  année  entière.  Le  terrain  est  très  recherché; 
il  se  loue  à  raison  de  150  francs  par  hectare  en  moyenne. 
Le  régime  alimentaire  des  cordiers,  qui  vivent  exclusive- 
ment de  leur  profession,  est  en  général  fort  simple.  La 
cherté  des  pommes  de  terre,  qui  a  marqué  le  commencement 
de  rhiver  de  1905,  n'a  pu  que  le  rendre  plus  frugal  encore. 
\u  moment  de  notre  enquête,  plus  d'un  ouvrier  était  obligé 
de  réduire  souvent  cet  aliment  préféré  de  l'ouvrier  flamand. 
La  consommation  de  pain  et  de  café  n'en  était  que  plus 
.  abondante.  Seuls  les  ouvriers  élevant  une  chèvre  ou  tuant  un 
porc,  à  l'entrée  de  l'hiver,  sont  à  même  de  faire  régner 
un  peu  de  variété  à  leur  table.  Les  autres  ne  mangent  de  la 
viande  le  dimanche  que  lorsqu'il  reste  un  franc  à  dépenser 
sur  le  salaire  gagné  pendant  la  semaine. 


I 
I 

I 
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CHAPITRE  X. 


De  rassoolat^ton. 


Les  fabricants  de  cordages  sont  généralement  d'accord 
pour  reconnaître  qu'ils  se  font  une  concurrence  effrénée  et 
que  Tassociation,  sous  forme  de  cartel  ou  de  syndicat,  serait 
aussi  avantageuse  à  leur  industrie  qu'à  beaucoup  d'autres; 
un  accord  est  d'ailleurs  dans  les  désirs  de  tous.  Mais  tout  se 
boi*ne  à  des  vœux  platoniques;  en  réalité»  il  règne  une 
parfaite  et  mutuelle  méfiance. 

Passé  quelques  années,  une  certaine  entente  a,  parait-il, 
existé  entre  les  fabricants  au  sujet  des  soumissions  faites  aux 
adjudications  publiques  en  Hollande;  elle  n'a  jamais  occa- 
sionné que  des  déboires. 

La  Chambre  de  commerce  de  Termonde  est  le  seul  organe 
collectif  de  l'industrie  des  cordages.  Quelques  fabricants  de 
Hamme  en  sont  membres. 

Du  côté  ouvrier,  une  indifférence  tout  aussi  complète  se 
constate  à  l'endroit  du  mouvement  syndical.  Les  cordiers  ne 
manifestent  de  l'enthousiasme  qu'en  faveur  de  leur  société 
Saint-Biaise;  tous  en  font  partie  et  tous  se  préoccupent,  de 
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concert  d'ailleurs  avec  les  fabricants,  qui  souvent  en  par- 
tagent la  direction,  d'y  préparer  consciencieusement  la  fête 
de  leur  patron. 

Il  a  fallu,  à  coup  sûr,  une  profonde  détresse  et  une  igno- 
rance comme  il  n'en  existe  qu'à  Hamme,  pour  pousser  cette 
population  à  adopter  cette  forme  rudimentaire  et  brutale  de 
l'association,  qui  se  nomme  la  grève.  Tous  les  efforts  tentés 
depuis  lors  pour  donner  à  la  classe  ouvrière  locale  une  cer- 
taine cohésion,  permettant  d'exercer  une  influence  durable 
et  méthodique  sur  le  régime  du  travail,  ont  échoué  devant 
un  individualisme  outré  et  général. 

Ecoutons  la  Revue  du  Travail,  en  avril  1900,  au  moment 
où,  après  la  grande  grève,  les  partis  ouvriers  rivalisaient 
d'efforts  afin  de  se  concilier  des  sympathies  dans  ce  milieu. 

c<  La  grève  presque  générale  qui  a  éclaté  parmi  les 
ouvriers  de  cette  commune  a  donné  une  grande  intensité  au 
mouvement  syndical.  Le  syndicat  des  cordiers,  «  Hamme 
Vooruit,  »  compte  actuellement  240  membres.  La  Gilde 
Nationale  des  ouvriers  de  l'industrie  textile  cherche  égale- 
ment à  constituer  un  syndicat  parmi  les  ouvriers  chrétiens. 
Divers  conciliabules  et  conférences  ont  déjà  eu  lieu  à  ce 
sujet  »  (1). 

Le  projet  de  la  ligue  chrétienne  se  réalisa  le  mois  suivant. 
Voici  en  quels  termes  la  Revue  du  Travail  l'annonça  :  «  A 
côté  du  syndicat  socialiste  des  cordiers,  qui  compte  actuelle- 
ment 300  membres  environ,  la  Fédération  Nationale  des 
ouvriers  de  fabrique  chrétiens  vient  également  de  constituer 
un  syndicat  pour  les  ouvriers  de  corderie;  il  compte  déjà 
une  centaine  de  membres  (2)  ». 

Le  syndicat  socialiste  inscrivit  parmi  ses  revendications 
le  paiement  du  travail  de  nuit  au  taux  de  trois  heures  pour 

(1)  La  Remte  du  Travail,  numéro  d'avril  1900,  p.  45S. 
(i)  llnd,,  mai,  p.  561. 
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deux  et  Fintroduction,  à  partir  du  1*'  septembre  1900,  de  la 
journée  de  travail  de  dix  heures.  Il  adressa  aux  patrons 
une  circulaire  réclamant  une  augmentation  de  salaire,  mais 
cette  revendication  n'eut  aucun  résultat  (1). 

C'était  le  feu  de  paille  de  l'effervescence  produite  par  les 
récents  événements.  Deux  mois  plus  tard,  la  débâcle  était 
annoncée  : 

«  L'Union  professionnelle  antisocialiste  des  ouvriers  cor- 
diers,  qui  comptait  58  membres,  a  été  dissoute  par  suite  de 
l'opposition  des  patrons.  L'Union  socialiste  a  vu  diminuer 
de  cent  le  nombre  de  ses  membres,  par  suite  de  la  même 
opposition.  » 

L'institution  socialiste  lutta  vainement  contre  la  mort  en 
réorganisant  sa  caisse  de  résistance  sur  la  base  des  orga- 
nismes similaires  gantois.  En  mai  1902,  elle  avait  cessé 
d'exister  (2). 

Il  n'est  guère  probable  que  les  fabricants  auraient  exercé 
une  telle  influence  sur  les  syndiqués  s'ils  avaient  eu  affaire  à 
des  hommes  ayant  appris  la  pratique  de  l'association  ailleurs 
que  dans  une  lutte  violente  et  éphémère  !  Quoi  qu'il  en  soit, 
nous  n'avons  pu  nous  renseigner  plus  complètement  sur  ce 
point,  les  promoteurs  des  unions  ouvrières  précitées  ayant 
dispani  de  la  commune  en  même  temps  que  leurs  œuvres. 

Une  société  fondée  à  Hamme  le  â  juin  1900,  sous  le  titre  : 
De  spaarzame  Werkbroedcrs ,  eut  la  vie  un  peu  plus  dure. 
Bien  qu'elle  fût  également  issue  de  la  grève  et  que,  contrai- 
rement à  son  titre,  elle  eût  en  vue  non  seulement  l'épargne, 
mais  aussi  la  résistance  en  cas  de  conflits  économiques,  elle 
ne  fut  nullement  en  butte  aux  persécutions  patronales.  Née 
de  l'initiative  d'un  ouvrier  de  corderie,  elle  avait  une  direction 
exclusivement  professionnelle  et,  de  l'aveu  de  ses  promo- 

(1)  iWd,  pp.  361,663. 

{%  Ibid,,  févner  1901,  p.  187;  mai  i902,  p.  496. 
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teurs,  elle  n  eut  jamais  qu'à  se  louer  des  intentions  des 
fabricants. 

Ce  syndicat  était  recruté  parmi  les  ouvriers  des  fabriques  et 
les  cordiers  à  domicile;  il  comptait  125  membres  et  percevait 
des  cotisations  de  io  centimes  par  semaine.  Outre  des  secours 
en  cas  d'incendie,  de  décès,  de  chômage,  la  société  accordait, 
en  cas  de  grève,  des  indemnités  qui,  après  une  année  d'exis- 
tence, s'élevaient  à  75  centimes  par  jour,  pendant  dix  jours, 
après  deux  années  d'existence,  à  1  franc  pendant  quinze 
jours,  etc. 

Après  avoir  fonctionné  trois  ans,  les  Spaarzame  Werkbrœ- 
ders  possédaient  une  encaisse  de  1,900  francs.  C'était  trop 
pour  l'idée  que  se  faisaient  de  la  prévoyance  la  plupart 
des  membres,  et  il  fallut  liquider.  Cet  essai  n'eut  point  de 
renouveau.  S'il  existe  encore  des  sociétés  d'épargne  dans  la 
localité,  elles  se  forment  souvent  chez  quelque  bonne  femme 
du  quartier,  qui  se  charge  de  recueillir,  pendant  quelque 
temps,  en  vue  de  la  kermesse  ou  de  quelque  événement  de 
famille,  le  pécule  hebdomadaire  de  la  ménagère.  La  déposi- 
taire en  fait  le  placement,  pour  son  compte,  à  la  Caisse 
d'épargne,  et  la  semaine  qui  précède  la  kermesse  annuelle 
les  retraits  sont  effectués  en  masse. 

Aug.  Dewinne  a  annoncé  dans  ces  termes  la  naissance  d'un 
magasin  coopératif  à  Hamme  :  «  Dans  ce  milieu,  qui  parait 
réfractaire  à  toute  propagande  socialiste,  nous  possédons  un 
magasin  coopératif;  il  a  été  ouvert  il  y  a  huit  jours  seulement 
et  n'est  pas  grand;  il  ne  mesure  qu'une  dizaine  de  mètres. 
C'est  la  petite  chapelle  élevée  dans  les  lieux  ignorés  en  atten- 
dant que  nous  puissions  construire  un  temple  (1)  ». 

En  octobre   1905,   les  derniers  vestiges  de  la  chapelle 


(1)  Aug.  De  Winne,  Door  arm  Vlaanderen.  Cent,  Samenwerkende  Voiks- 
drukkerij,  floogpoorl,  29,  4903,  p.  24. 
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coopérative  avaient  disparu  et  le  temple  rêvé  n'existait  pas 
encore. 

Parmi  les  œuvres  qui  forment  une  dépendance  du  Cercle 
catholique»  figure  la  mutualité  de  secours  Voor  Godsdienst, 
Eigendom  en  Iluisgezin,  reconnue  par  arrêté  royal  du 
18  août  1898,  et  comptant  540  membres,  dont  un  tiers 
environ  appartiennent  à  des  familles  de  cordiers. 

La  mutualité  de  retraite  Voor  God  en  Evenmensch, 
reconnue  par  arrêté  royal  du  23  mai  1898,  compte  actuelle- 
ment 300  membres  environ,  dont  une  centaine  en  tout  appar- 
tiennent à  la  corderie  à  domicile. 

Ces  deux  sociétés  sont  soutenues  par  le  clergé  et  par 
l'administration  locale  et  forment,  avec  trois  mutualités 
scolaires  assez  florissantes,  le  bilan  des  œuvres  sociales  de 
Hamme. 
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CHAPITRE  XL 


La  législation. 


Un  arrêté  royal  du  16  août  1892  (l)  a  institué  à  Haniuie 
un  Conseil  de  Tlndustrie  et  du  Travail  dont  le  ressort 
embrasse  les  territoires  des  communes  de  Hamme,  Zele, 
Moerzeke  et  Waesmunster. 

Ce  collège  comprend  quatre  sections  représentant  respec- 
tivement : 

1""  L'industrie  de  la  filature  du  lin,  du  coton,  du  chanvre 
et  du  jute  ; 

2**  L'industrie  du  tissage  du  lin,  du  coton,  du  chanvre  et 
du  jute; 

3**  L'industrie  de  la  petite  construction  mécanique  ; 

kt"  Les  industries  alimentaires. 

Cette  organisation  s'adapte  complètement  à  la  situation 
locale.  La  corderie,  comprise  dans  le  groupe  représentant  la 
filature,  est  représentée  au  sein  de  la  première  section  par 
8  membres  effectifs,  4  chefs  d'industrie  et  4  ouvriers,  qui 
sont  respectivement  fabricants  de  cordages  et  ouvriers  d'in- 
térieur ou  à  domicile. 

(1)  Moniteur  du  21  août  1892. 
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Le  Conseil  fut  constitué  à  la  suite  des  élections  de  189!2; 
il  tomba  en  1895,  lors  des  premières  formalités  de  renou- 
vellement des  mandats.  Les  ouvriers  aussi  bien  que  les 
patrons  s'étaient  abstenus  de  présenter  des  candidats. 

Lors  de  la  grève  de  1900,  cette  situation  fut  amèrement 
regrettée;  le  conseil  fut  reconstitué  la  même  année,  et  depuis 
lors,  il  fonctionne  régulièrement. 

Hamme  est  également  comprise  dans  le  ressort  du  Conseil 
de  prud'hommes  de  Termonde,  créé  par  la  loi  du  7  février 
1859.  Aux  termes  de  l'arrêté  roval  du  10  novembre  1859, , 
cette  juridiction  comprend  un  groupe  de  deux  membres  dont 
un  chef  d'industrie  et  un  ouvrier,  représentant  directement 
la  construction  de  bateaux  et  la  fabrication  de  cordes, 
câbles,  etc.  Cette  représentation  est  assurée  par  des  cordiers 
anciens  ou  actuels. 

Aux  termes  de  l'article  81  de  la  loi  du  31  juillet  1889, 
les  contestations  entre  ouvriers  ou  entre  chefs  d'industrie  et 
leurs  ouvriers,  et  qui  ont  pour  objet  un  fait  d'ouvrage,  de 
travail  ou  de  salaire,  concernant  leur  branche  d'industrie, 
sont  du  ressort  du  Conseil  de  prud'hommes.  L'article  2  de 
la  même  loi  comprend  sous  le  terme  générique  d'ouvrier  les 
personnes  travaillant  en  atelier  ou  pour  le  compte  des  chefs 
d'industrie. 

L'industrie  à  domicile  est  explicitement  visée  par  ce  texte. 

Les  ouvriers  cordiers  de  Hamme  figurent  du  reste  sur  les 
listes  électorales  du  Conseil  de  l'Industrie  et  du  Travail  et  du 
Conseil  de  prud'hommes;  ils  remplissent  généralement  les 
conditions  de  l'électorat  et  de  l'éligibilité. 

Les  corderies,  comme  telles,  ne  tombent  pas  sous  l'appli- 
cation des  règlements  sur  la  police  des  établissements  dange- 
reux, insalubres  et  incommodes.  En  fait,  elles  sont  soumises 
au  régime  des  établissements  classés  à  raison  des  modalités 
du  travail  effectué.  Le  peignage  en  grand  et  le  goudronnage. 
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la  filature  et  la  retorderie  du  chanvre,  les  préparation  et  opé- 
rations accessoires  ou  partielles  s'appliquant  aux  matières 
filamenteuses,  telles  que  le  peignage,  sont  autant  d'in- 
dustries citées  dans  la  nomenclature  annexée  à  l'arrêté  roval 
du  29  janvier  1863,  et  rétablissement  des  locaux  où  elles 
sont  exercées  doit  être  autorisé  par  la  Députation  perma- 
nente. 

Une  corderie  mécanique,  une  manufacture  de  cordes  rentre 
indubitablement  dans  les  catégories  indiquées  ci-dessus.  Mais 
l'arrêté  royal  précité  n'a  certainement  pas  visé"  l'atelier  de 
peignage  à  domicile  par  la  disposition  qui  concerne  les 
opérations  préparatoires  de  la  mise  en  œuvre  des  matières 
filamenteuses,  et  soumis  ainsi  cet  établissement  au  régime 
des  industries  de  la  première  classe,  qui  doivent  être  auto- 
risées par  l'autorité  provinciale;  dès  loi's,  l'atelier  de  pei- 
gnage à  domicile  échappe  à  toute  surveillance  administrative 
et  aucune  disposition  légale  ne  protège  les  femmes  et  les 
enfants  qui  travaillent  par  centaines  dans  les  ateliers  de 
Hamme.  Car  la  loi  du  13  décembre  1889  sur  le  travail  des 
femmes,  des  adolescents  et  des  enfants  n'est  applicable  que 
dans  les  établissements  classés.  Il  en  est  de  même  des  arrêtés 
royaux  des  26  décembre  1892  et  10  juillet  1904,  pris  en 
exécution  de  la  loi  précitée  et  réglementant  spécialement  le 
travail  des  personnes  protégées  dans  la  filature  et  le  tissage 
du  lin,  du  coton,  du  chanvre  et  du  jute. 

Cette  réglementation  s'applique  dans  son  ensemble  au 
travail  effectué  dans  les  corderies  mécaniques  et  dans  les 
manufactures  de  cordes. 

En  est-il  de  même  du  filage  du  chanvre  en  plein  air,  à 
l'aide  du  rouet,  en  d'autres  termes  du  travail  journalier  du 
cordier  à  domicile,  assisté  d'un  tourneur  qui  est  générale- 
ment un  enfant  en  bas  âge?  A  première  vue,  on  est  tenté  de 
considérer  le  travail  du  fileur  comme  une  opération  manu- 
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facturière,  visée  par  l'article  V%  §  2  de  la  loi  de  1889  et  à 
opiner  pour  l'affirmative. 

La  question  a  néanmoins  été  tranchée  dans  le  sens  con- 
traire par  une  décision  ministérielle  datée  du  16  août  1895, 
portant  que  <c  le  filage  du  chanvre  en  plein  air,  à  l'aide  du 
rouet,  ne  constitue  pas  une  opération  industrielle  et  n'est  pas 
compris  dans  le  classement  des  établissements  dangereux, 
insalubres  et  incommodes  ». 

Il  échappe  donc  à  la  loi  du  13  décembre  1889  (!)• 

Plus  nette  est  la  situation  en  ce  qui  concerne  les  lois  du 
15  juin  1896  sur  les  règlements  d'atelier  et  du  16  août  1887, 
complétée  parcelles  des  15  et  17  juin  1896,  réglementant  le 
paiement  des  salaires.  Ces  lois  s'appliquent  aux  travailleurs 
à  domicile  comme  à  ceux  de  l'usine. 

Nous  avons  vu  que  les  ouvriers  de  Hamme  n'ont  pas  été 
sans  en  tirer  quelque  profit. 

.  L'article  5  de  la  loi  sur  le  paiement  des  salaires,  complété 
par  l'article  13  de  la  loi  du  30  juillet  1901  sur  le  mesurage 
du  travail  des  ouvriers,  porte  que  pour  les  ouvrages  à  façon, 
à  la  pièce  ou  par  entreprise,  le  règlement  partiel  ou  définitif 
sera  effectué  au  moins  une  fois  chaque  mois.  Lors  de  chaque 
règlement  partiel,  le  patron  est  tenu  de  remettre  aux  ouvriers 
un  état  sur  lequel  il  mentionne  la  quantité  de  travail  effectuée, 
ainsi  que  le  montant  des  salaires  payés.  Les  fabricants  de 
cordages  se  conforment  à  cette  prescription  par  la  remise  à 
l'ouvrier  d'un  billet  constatant  chaque  livraison  faite  et  le 
salaire  dû. 

Le  salaire  des  cordiers  à  domicile  étant  fixé  d'après  le  poids 
de  la  marchandise  livrée,  l'emploi  dans  le  pesage  d'unités 
autres  que  celles  établies  par  la  loi  du  l*'  octobre  1855,  sur 
les  poids  et  mesures,  est  proscrit  (2).  Les  poids  employés 

(i)  Bulletin  spécial  de  l'Inspection  du  Travail,  i89S,  p.  966. 
(9)  Recueil  précité,  p.  338. 
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doivent  être  basés  sur  le  système  décimal  et  être  périodique- 
ment vérifiés. 

Le  bénéfice  de  la  loi  du  24  décembre  1903  sur  la  répara- 
tion des  accidents  du  travail  échappe  aux  cordiers  à  domicile. 
En  effet,  ces  derniei's  ne  sont  pas  engagés  vis-à-vis  du  patron 
par  un  contrat  de  travail  régi  par  la  loi  du  10  mars  1900, 
mais  par  un  contrat  d'entreprise.  Or  l'existence  d'un  contrat 
de  travail  est  une  condition  indispensable  pour  que  la  loi  du 
24  décembre  1903  puisse  être  appliquée. 

Il  n'en  est  pas  de  même  des  aides  que  l'ouvrier  à  domicile 
emploie  chez  lui.  Le  tourneur,  par  exemple,  est  incontesta- 
blement lié  vis-à-vis  de  son  maître  par  un  contrat  de  travail 
en  due  forme.  Il  en  résulte  pour  le  tâcheron  indépendant, 
qui  occuperait  habituellement  cinq  ouvriers  au  moins  et  qui 
ne  serait  pas  couvert  par  un  contrat  d'assumnce  en  règle, 
l'obligation  légale  de  contribuer  à  l'alimentation  du  fonds 
de  garantie  à  constituer,  d'après  l'article  20  de  la  loi.  Ce 
ne  peut  être  le  cas  que  pour  la  catégorie,  peu  nombreuse, 
des  entrepreneurs  du  commettage  de  menues  •  cordes,  les- 
quels, comme  nous  avons  vu,  ont  une  place  à  part  dans 
l'organisation  de  l'industrie  à  domicile. 

Enfin  la  corderie  à  domicile  n'échappe  à  la  loi  du  17  juil- 
let 1905  sur  le  repos  du  dimanche,  que  si  l'établissement 
industriel  n'emploie  pas  des  personnes  autres  que  les  membres 
de  la  famille  du  chef  d'entreprise.  Dans  l'espèce,  le  chef  d'en- 
treprise est  l'ouvrier  à  domicile,  entrepreneur  d'ouvrage  aux 
termes  de  la  loi,  employant  souvent  chez  lui  des  aides  liés 
par  un  contrat  de  travail  proprement  dit.  Le  repos  dominical 
est  donc  garanti  aux  aides  des  cordiers;  en  fait,  il  ne  leur 
avait  jamais  été  enlevé. 


_J 
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CONCLUSION 


[1  sérail  inutile  de  répéter  ici  les  conclusions  formulées 
dans  les  chapitres  qui  précèdent,  au  fur  et  à  mesure  que  nos 

obser\ations   se  sont  accumulées.    Essayons  seulement  de 

», 

présager,  avec  quelque  probabilité,  l'avenir  de  la  corderie  à 
domicile. 

Le  filage  mécanique  a  envahi  la  corderie  depuis  nombre 
d'années;  tous  les  numéros  de  fils,  depuis  le  plus  gros  fil  de 
caret  jusqu'au  plus  mince  fil  de  ficelle,  sont  susceptibles  d'êti'e 
faits  à  la  machine,  et  les  fibres  textiles  si  diverses  employées 
dans  la  fabrication  des  cordages,  le  coton,  le  lin,  les  chan- 
vres et  pseudo-chanvres,  les  fibres  de  coco,  le  jute,  etc.,  se 
prêtent,  sans  exception,  aux  manipulations  mécaniques. 
Seules  certaines  matières  communes  employées  à  Hamme, 
comme  quelques  chanvres  et  aloès  de  Bombay,  ne  peuvent, 
pour  des  raisons  économiques  ou  hygiéniques,  être  tra- 
vaillées à  la  machine,  en  local  fermé. 

D'autre  part,  le  fil  mécanique  a  sur  le  fil  à  la  main  une 
supériorité  technique  incontestable  au  point  de  vue  de  la 
finesse  et  de  la  régularité  du  produit  et  du  rendement  des 
matières  premières  ;  la  façon  en  coûte  sensiblement  moins 
cher  que  celle  du  fil  à  la  main. 

De  même,  les  machines  à  câbler  produisent  le  plus  gros 
cordage  aussi  bien  que  la  plus  fine  ficelle.  Déjà  les  ficelles 
non  câblées,  qui  peuvent  être  fabriquées  mécaniquement  au 
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moyen  du  métier  à  retordre,  ainsi  que  les  câbles  d'épaisseur  ne 
sont  plus  faits  à  la  main;  la  lutte  entre  les  deux  procédés 
de  travail  se  poursuit  dans  le  domaine  de  la  fine  et  surtout 
de  la  grosse  ficiellerie  câblée.  Les  cordages  courts  appartien- 
nent seuls  et  appartiendront  probablement  toujours  à  la  pro- 
duction manuelle. 

Les  positions  étant  ainsi  déterminées,  il  parait  facile  de 
conjecturer  quel  sera  l'avenir  prochain  de  la  corderie  à  domi- 
cile. La  transformation  industrielle  de  la  corderie  de  Hamme 
doit  fatalement  se  poursuivre  dans  le  sens  d'une  extension 
continue  du  travail  mécanique;  c'est  une  question  de  temps 
et  d'argent,  ont  répondu  presque  tous  ceux  qui  ont  été  inter- 
rogés sur  ce  point;  dans  vingt  ans  on  ne  parlera  plus  de 
l'industrie  à  domicile!  La  filature  mécanique  aura  donc 
bientôt  fait  de  supplanter  complètement  le  filage  à  la  main. 
Or  le  filage  se  trouve  à  la  base  même  de  la  corderie  à  domi- 
cile ;  une  fois  cette  partie  du  travail  enlevée,  il  ne  reste  plus  ^ 
que  le  câblage  de  la  grosse  ficelle  et  des  cordelles,  ouvrage 
qui  actuellement  déjà  est  souvent  entrepris  par  une  catégorie 
de  petits  patrons. 

En  conséquence,  le  jour  où  le  filage  à  domicile  aura  dis- 
paru, l'industrie  familiale  aura  vécu.  Il  en  sera  ainsi,  même 
dans  l'hypothèse  invraisemblable  où  entretemps  le  câblage 
mécanique  de  la  grosse  ficelle  n'aurait  pas  fait  de  progrès 
marquants.  On  ne  peut  considérer,  avec  certains  fabricants, 
comme  une  preuve  de  vitalité  de  la  corderie  à  domicile  le 
fait  que  celle-ci  est  seule  en  état  d'employer  des  chanvres 
tellement  mauvais  et  poussiéreux  qu'ils  ne  peuvent  être 
transformés  mécaniquement  ! 

La  fabrication  à  la  main  des  cordages  courts  est  et  sera 
toujours  du  domaine  de  la  petite  production  patronale  ou 
de  la  grande  production  centralisée. 

Ce  sera  sans  regret,  d'ailleurs,  que  nous  verrons  dispa- 
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rattre  une  industrie  qui  fait  un  si  triste  abus  de  la  main- 
d'œuvre  infantile  et  qui  s  exerce,  en  dehors  du  progrès 
général,  dans  des  conditions  hygiéniques  et  économiques 
lamentables:  mais  nous  voyons  avec  commisération  com- 
mencer  le  cortège  de  misères  que  la  période  de  transition, 
actuellement  en  cours,  ménage  aux  quatre  à  cinq  mille  per- 
sonnes qui  vivent  de  la  corderie  à  domicile. 

Avant  de  terminer  ces  pages,  nous  tenons  à  témoigner 
notre  gratitude  à  Tégard  de  tous  ceux,  patrons  et  ouvriers, 
qui  ont  bien  voulu  nous  accorder  leur  précieuse  collabora- 
tion. Nous  remercions  spécialement  M.  Armand  Julin, 
directeur  à  l'Office  du  Travail,  dont  les  conseils  éprouvés 
nous  ont  guidé  et  soutenu  parmi  toutes  les  difficultés  de 
notre  tâche;  MM.  Urbain  et  Maurice  Vermeire,  de  la  firme 
Marcel  Vermeire,  fabricants  de  conlages  à  Hamme,  qui,  avec 
une  parfaite  courtoisie  et  une  grande  largeur  de  vue,  nous 
ont  initié  à  une  foule  de  particularités  concernant  leur 
industrie,  ainsi  que  M.  Van  Goethem,  secrétaire  communal 
de  Hamme  et  membre  du  Comité  de  patronage  des  habita- 
tions ouvrières  de  Termonde,  qui  n'a  cessé  de  mettre  à 
notre  disposition  les  ressources  de  son  administration.  Nous 
leur  offrons  cette  modeste  contribution  à  l'enquête  belge 
sur  la  situation  des  industries  à  domicile  en  reconnaissant 
souvenir  et  comme  un  hommage  rendu  à  leur  commune 
bienveillance. 
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